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Le "contrôle des armes à feu" a une longue histoire : - 


« Il est strictement interdit aux habitants des différentes provinces d'avoir en 

leur possession d'épées, d'arcs, de lances, d'armes à feu ou d'autres types d'armes 
bras. La possession de ces éléments rend difficile la collecte des 

impôts et taxes et tend à permettre le soulèvement, par conséquent, les chefs des 
les provinces, les agents officiels et les députés sont sommés de recueillir tous 


armes mentionnées ci-dessus et les remettre au gouvernement. 


Toyotomi Hideyshi, shogun, 29 août 1558 
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Alors, vous aimeriez savoir comment une arme à feu artisanale est construite, quels types de 


matériaux sont utilisés et quels outils sont nécessaires pour construire l'arme ? 


Je ne te blâme pas. C'est un sujet intéressant, mais plus important encore, une connaissance 
utile à avoir, surtout en ces jours de lois anti-armes de plus en plus oppressives. C'est peut-être 
le premier livre que vous avez lu sur le sujet, ou peut-être avez-vous acheté d'autres publications 
"Armes à feu maison" pour être déçu et embobiné par des photos d'un ingénieur ou d'un armurier 
professionnel construisant une arme à feu à l'aide d'un tour et d'une fraiseuse ! L'arme fabriquée 
par l'homme qui possède un tel équipement est toujours techniquement une « arme à feu 
artisanale » car elle a été fabriquée à la maison ; cependant, relativement peu de personnes ont 
accès à un tel équipement. 

Pour la plupart des gens, le terme "pistolet fait maison" évoque l'image d'un engin de fortune 
d'apparence grossière, maintenu avec du ruban adhésif et de la colle, plus dangereux pour son 


propriétaire que pour toute cible potentielle ! 


La véritable arme à feu artisanale ne doit pas appartenir à l'une des catégories ci-dessus. 
Il est tout à fait possible de construire une arme à feu sans diplôme d'ingénieur, et dont vous 


n'auriez pas honte d'admettre la fabrication. 


L'arme à feu artisanale Expedient établit un heureux équilibre entre ces deux extrêmes de la 


technologie de construction. 


Lorsque le terme « expédient » est utilisé pour décrire la construction d'un produit donné, il décrit 
quelque chose qui peut être fabriqué avec une vitesse relative et en utilisant les meilleurs 


matériaux disponibles à un moment où à un endroit donné. 


L'arme à feu artisanale Expedient adhère à ces deux principes. Il est durable, relativement rapide 


à construire, ne nécessite pas l'utilisation d'outils spéciaux et est construit à partir des meilleurs 
matériaux disponibles sur le marché. 


L'opportunisme est donc le mot clé lorsque l'on aborde le sujet de l'arme à feu de fabrication 
artisanale. 
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Dans ce volume d'Expedient Homemade Firearms, je m'efforcerai de montrer comment un 


pistolet mitrailleur plus compact et léger peut être construit à partir de matériaux facilement 
disponibles dans le commerce. 


En ces jours de lois anti-armes à feu, où les armes à feu peuvent devoir être cachées, plus 


une arme est compacte et dissimulable, mieux c'est. 


Le pistolet mitrailleur est une arme de calibre .32/.380. La véritable arme à feu rapide est 

construite à partir de la position qu'aucune influence extérieure telle que des machines-outils 

ou des matériaux d'armurier professionnel n'est disponible. Pour cette raison, presque tous 

les principaux composants de l'arme, les récepteurs, le canon, le bloc de culasse et le 

chargeur, sont construits à partir de tubes en acier facilement disponibles, éliminant ainsi tout 

besoin de tour. Le canon, par exemple, est assemblé à partir d'une longueur de tube 

hydraulique sans soudure renforcé par une série de colliers en acier et est à alésage lisse plutôt que rayé. 
la précision disponible à partir du canon à alésage lisse est limitée à des plages relativement 

proches, la facilité et la vitesse relatives d'assemblage du canon opportun compensent 


largement ce compromis nécessaire. 


La fabrication d'un chargeur d'armes à feu à l'aide des méthodes conventionnelles de pliage 
de tôle d'acier autour d'un bloc de forme peut être délicate et prendre du temps. Le chargeur 
rapide évite ces problèmes, car encore une fois, il est construit en tube et ne nécessite qu'une 
scie à métaux, une lime et une soudure à l'argent pour l'assembler. Le chargeur est d'une 
conception à pile unique contenant 16 cartouches. C'est moins que la capacité de la 
conception à double pile produite dans le commerce, mais encore une fois, la relative 


simplicité de fabrication compense largement la capacité réduite. 


Certaines parties du pistolet mitrailleur, comme la gâchette, nécessitent l'utilisation d'acier 
trempé. Pour cette raison, j'ai incorporé certains produits prêts à l'emploi dans la conception 
du pistolet qui sont aussi proches que possible des types d'acier requis. Ceci élimine 
l'acquisition et le traitement thermique d'aciers spécialisés qui peuvent poser problème. 


Je n'ai inclus aucun viseur sur le pistolet mitrailleur, car ils ne seraient utilisés qu'à des fins 


esthétiques, plutôt que pour rendre le pistolet plus précis. 
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La mitrailleuse est avant tout une arme à pointe et à feu. La fiabilité et la fonctionnalité simple sont les 
principales priorités, en particulier pour une arme qui doit rester aussi simple que possible. En bref, j'ai 
inclus uniquement ce qui est nécessaire pour garantir que le pistolet fonctionnera de manière aussi 


fiable que prévu. 


Il convient de noter que l'espérance de vie de toute arme à feu construite à l'aide du type de matériaux 
et de techniques illustrés dans ce livre sera inférieure à celle d'une arme construite à partir des aciers 
corrects et aux tolérances des machines-outils. Cependant, en raison de la facilité avec laquelle les 
pièces (telles que le bloc de culasse et le canon) peuvent être fabriquées ; il est possible de maintenir 
l'arme à feu en état de fonctionnement permanent en ayant une sélection de pièces de rechange 
disponibles et prêtes à l'emploi. Un bloc de culasse et un canon de rechange doivent être considérés 


comme une nécessité. 


LE MATÉRIEL PRÉSENTÉ DANS CE LIVRE REPRÉSENTE LES TENTATIVES 
DES AUTEURS DE DÉVELOPPER ET DE CONSTRUIRE DES ARMES 
À FEU FAITES MAISON ET N'ENCOURAGE PAS NÉCESSAIREMENT LA 
CONSTRUCTION D'ARMES À FEU PAR UN INDIVIDU OÙ UN GROUPE. 


LA CONSTRUCTION D'ARMES À FEU DANS LA PLUPART DES JURIDICTIONS EST 

ILLÉGALE. NI L'AUTEUR NI L'EDITEUR N'ASSUME AUCUNE RESPONSABILITE 
QUANT A L'UTILISATION OÙ A LA MAUVAISE UTILISATION DU MATERIEL 
PRESENTE DANS CETTE PUBLICATION. LES DONNÉES TECHNIQUES 
PRÉSENTÉES, EN PARTICULIER SUR L'UTILISATION DES ARMES À FEU, 
REFLETENT INEVITABLEMENT LES EXPÉRIENCES INDIVIDUELLES 

DES AUTEURS AVEC DES ARMES À FEU PARTICULIÈRES DANS DES 
CIRCONSTANCES SPÉCIFIQUES QUE LE LECTEUR NE PEUT PAS 

REPRODUIRE EXACTEMENT. LE MATÉRIEL DOIT DONC ÊTRE TRAITÉ 

UNIQUEMENT COMME DU MATERIEL D'ÉTUDE ACADEMIQUE ET APPROCHE 
AVEC PRUDENCE. LE RESPECT DE TOUTE LOI EST LA SEULE 
RESPONSABILITÉ DU LECTEUR INDIVIDUEL. 
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A; Perceuse électrique ou perceuse à 
2. colonne Forets de 1,5 à 9 mm de diamètre 


3. Scie à métaux 4. 


Grandes limes, rondes, demi-rondes et plates 5. Meuleuse d'angle 


6. Meuleuse d'établi 7. 
Marteau 8. Équerre 9. 


Alésoir à goupille conique de 14,2 mm (9/16) 10. 


Outil de coupe conique 11. Outil 
de fraisage 12. Grand étau 


Les outils énumérés ci-dessus sont le minimum requis. Évidemment, plus vous avez de choix d'outils 
à votre disposition, plus l'arme à feu sera facile à construire. Une perceuse à colonne, par exemple, 
bien qu'elle ne soit pas dans la catégorie des outils à main, vous fera gagner beaucoup de temps 
lors du perçage de trous, etc. Il convient de souligner qu'une perceuse à colonne n'est pas plus chère 
qu'une perceuse à main électrique de bonne qualité et si vous envisagez d'acheter une nouvelle 
perceuse, je vous recommande fortement une perceuse à colonne avec une capacité de mandrin 


d'au moins 3/8 po. 


Si vous avez accès à un tour, il ne sera pas nécessaire d'acquérir le tube pour le canon et le bloc de 
culasse. Un tour n'est pas nécessaire pour construire une partie de l'arme à feu présentée dans ce 
livre ; Je me contente de le signaler au cas où un tel équipement serait à la disposition du lecteur. Le 
temps nécessaire pour construire la mitrailleuse dépendra en partie de l'équipement disponible pour 
le lecteur et aussi de la capacité générale de l'individu concerné. En règle générale, il devrait être 
possible pour l'individu moyen de construire l'arme entière en une semaine à dix jours, une fois que 
les matériaux nécessaires ont été acquis. Pour le particulier qui a accès à un tour, le temps de 


fabrication peut être divisé par deux. 
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Comme je l'ai mentionné plus tôt, presque toute l'arme est construite à partir de tubes en acier. 

Les meilleurs endroits pour rechercher le type de tube dont nous avons besoin sont les stockistes de 
tubes, qui ont généralement en stock toutes les tailles de tubes nécessaires à toute construction. II 
convient de noter que les fournisseurs de tubes ont généralement des frais de commande minimum. Je 
conseillerais de commander toutes les tailles de tubes nécessaires à la construction en même temps 
pour profiter des frais de commande minimum. De nombreux fournisseurs ont également un service de 
coupe de tubes, je suggérerais donc fortement de couper les longueurs de tube en longueurs de trois 
pieds pour faciliter la manipulation et le stockage, etc. Pour de petites quantités de tubes, les ateliers 
d'ingénierie et de fabrication d'acier sont un bon endroit pour regarder. Cependant, vous ne trouverez 
pas toutes les tailles de tubes requises dans de tels endroits. Une liste des tailles de tubes et des 
matériaux nécessaires est fournie au verso. J'ai marqué l'article occasionnel avec un (*) pour indiquer 


que plusieurs de cet article particulier doivent être achetés en cas d'erreurs lors de la fabrication. 


Pour les articles tels que les colliers de verrouillage d'arbre, les rondelles à ailettes, les clés hexagonales, 
les vis à tête creuse, etc., consultez les pages jaunes sous « Écrou et boulon » et « Fournitures 
d'ingénierie » pour trouver un revendeur près de chez vous. Il est très peu probable que votre quincaillerie 
locale stocke les articles nécessaires, et un voyage chez le bon fournisseur sera une nécessité. Le 
matériau de la bande d'acier à ressort et le fil à ressort (fil de piano/musique) sont disponibles dans 
n'importe quel bon magasin d'ingénierie de modèles. Votre fabricant de ressorts local est également une 


bonne source de matériel de fil à ressort. 
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1. 30x30x2mm Récepteur supérieur 

2. 30 x 30 x 1,6 mm Récepteur inférieur 

d: 14,29 x 3,25 mm Canon (SMT)* 

4. 12,70 x 2,03 mm Bloc de culasse (SMT/SHT/ERW)* 
5. Chargeur 25,40 x 12,70 x 1,6 mm 

6. 12,70 x 0,91 mm Magazine 

7. Puits de chargeur 34,93 x 15,88 x 1,6 mm 

8. 40x20x1.6mm Poignée 

9. 50,80 x 1,6 mm Pontet 


* Mécanique sans soudure/hydraulique sans soudure/résistance électrique soudée 


1. Plaque d'acier 3" x 2" x 1/8" (gâchette) 


N 


. Clé/clé hexagonale de 10 mm (Sear)* 


(es) 


. Colliers de verrouillage d'arbre 72" x 14 


EN 


. Colliers de verrouillage d'arbre de 5 et 6 mm x2 

6. Tige en acier de 5,5 mm de diamètre x 24" de long (ou 7/32") 

7. Barre plate de 19,05 x 5 mm x 25" de long (ou 3/4 x 3/16) 

8. Tige d'acier de 3 mm de diamètre x 5 =" de long (ou 1/8") 

9. Bande d'acier de 9,5 x 1,6 mm (feuille) x 6" de long (ou 3/8" x 1/16") 


10. Barre plate de 19,05 x 9,5 mm x 9" de long (ou 3/4 x 3/8") 


11. Corde à piano de calibre 20 (fil à musique) Achetez plusieurs rouleaux 


12. Bande d'acier à ressort de calibre 18 x 7/16", 12" de long 


13. Bande d'acier à ressort de calibre 20 x Z", 8" de long 


14. Vis à tête creuse de 6 mm de diamètre (x 11) de 9 mm de long (ou 1/4" x 3/8") 
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JT l'arme Pistolet-mitrailleur 
Calibre 32.380 


Capacité .32 (15) .380 (14 
Longueur totale 1874 

& 
Poids déchargé 4 livres 8 onces 


Curiosités Aucun 


Matériaux de construction Tube, colliers, écrous et boulons 


none Bien 


Outils nécessaires Main seulement 


Les lecteurs de mes livres me posent souvent des questions sur les problèmes de conception et 
de développement. Une question que j'entends souvent est la suivante : "Est-ce que vos 
conceptions d'armes fonctionnent réellement" ? On m'envoie même occasionnellement des dessins 


« d'amélioration de la conception », par des concepteurs d'armes bien intentionnés ! 


Le lecteur doit être conscient que les armes présentées dans cette publication fonctionnent , en ce 
sens qu'elles peuvent lancer des munitions "à portée” à un rythme alarmant ! Le lecteur, cependant, 
doit également être conscient qu'en raison de circonstances personnelles et du fait que la 
construction d'armes à feu est complètement illégale, peu de temps a été perdu dans l'étape de 

« conception et développement » . La conception des armes à feu peut donc être améliorée dans 
des domaines tels que l'esthétique, la compacité de la conception et des composants, les matériaux 
utilisés dans la construction, etc. Malgré cela, j'espère avoir ouvert la voie dans un domaine 
particulier de la conception des armes à feu, ce qui facilite pour que d'autres concepteurs de 


"pistolets faits maison" suivent et améliorent peut-être ce que j'ai fait ! 
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Armes à feu artisanales opportunes 


Nous allons commencer à construire le pistolet mitrailleur en 
construisant d'abord le récepteur inférieur. C'est 
probablement le meilleur endroit pour commencer parce que le 
le récepteur inférieur accepte la plupart des pistolets 

pièces de travail à savoir le mécanisme de déclenchement et 


magazine. 


Le récepteur inférieur est découpé, à l'aide d'un 

scie à métaux, à partir d'une longueur de 11 1/8" de 30 x 
Tube en acier de section carrée de calibre 16 de 30 mm. 
Une jauge plus lourde peut être utilisée jusqu'à un mur 
épaisseur de 2mm, 

mais dans l'intérêt 

de garder le 

arme aussi légère que 
possible, le 16 

jauge (1,6 mm) 

le tube est le meilleur. D'abord, 
couper le tube à une longueur de 11%", légèrement 

plus long que la longueur de 11 1/8 po requise. Utiliser 

une « équerre » pour assurer les deux extrémités du 

tube sont droits, puis laver le tube dans 

tiède de l'eau savonneuse pour s'assurer qu'elle est bien 
faire le ménage. Divers évidements doivent être coupés dans le 
tube, et pour rendre ce processus aussi rapide et 

simple que possible, j'ai fourni deux échelles 

modèles, (Voir Figure A). Le gabarit 

feuille doit être tracée, ou plus vite encore, 

photocopié sur une feuille de papier format A4 

ou carte. Faites plusieurs copies, juste au cas où un 


le glissement du couteau se produit lors de la découpe. 


Posez la feuille de modèle copiée sur un plat 

surface et, à l'aide d'un cutter bien aiguisé, découper 

les deux modèles. Les trois zones ombrées sur 

le modèle No1 sont également supprimés avec autant de soin 
que possible. C'est une bonne idée d'utiliser une règle pour 
guider le couteau, faire la découpe au fur et à mesure 
précise que possible. Les deux modèles sont maintenant 
collé au tube récepteur, comme illustré ci-dessous. 

Vérifiez que les modèles sont aussi exacts qu'un 
alignement possible avec le tube, avant 

marquant la position de chaque évidement et 

contour sur le tube. Un scribe ou autre 

outil pointu est utilisé pour cette procédure. 

Les six cercles barrés indiquent les positions 


des différents trous à percer 


le tube, et ces positions doivent être marquées 


aussi. Ceci est accompli en plaçant un 


coup de poing, (pointu 
clou, etc.) dans le 
centre de chaque 


croix marquer 


et tapant 

le coup de poing 
fermement avec un 

marteau pour transférer la position de chaque trou 

à travers le gabarit et sur le tube. 

Avant de supprimer les modèles, vérifiez que 


chaque ligne de score est clairement visible ; puis supprimer 


les modèles. Avec le tube clairement marqué 


nous pouvons commencer à découper le récepteur inférieur. 
Tout d'abord, les contours latéraux du récepteur doivent être 
en forme, comme indiqué par les lignes de score de 

modèle n°2. Une scie à métaux et une grande moitié 

la lime ronde est tout ce qui est nécessaire pour y parvenir. 
Les extrémités du tube sont formées en premier, par 

enlever la majeure partie du métal avec une scie à métaux, 


puis limez soigneusement chaque extrémité pour la façonner. 
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Construction du récepteur inférieur 


Photo 2 : Vue latérale du récepteur supérieur 


après découpe. 


La section voûtée à côté des trois 


cercles barrés (maintenant poinçonnés) est le 
évidement du pontet. Faire un trait de scie à 

chaque extrémité des repères d'évidement de garde, et 
scie jusqu'au sommet de l'arc, les deux traits de scie 
faire une forme de ‘V'. Une grande lime demi-ronde, 
idéalement de 1/2" à 2" de diamètre, est maintenant utilisée pour 
coupez l'évidement à sa forme incurvée correcte. 
N'oubliez pas que vous sciez à travers un 

tube, donc les deux côtés doivent avoir la forme 

près des mêmes dimensions que possible, 

(Photo 2). Ensuite, nous allons percer les trous 

par le côté du récepteur. Les trois 

des trous à l'arrière du récepteur sont faits 

avec un foret de 4 mm, et le trou unique près 

le milieu du récepteur est percé à un 


diamètre de 5 mm. Les quatre trous seront 


éventuellement accepter les goupilles de retenue de la poignée 
et les boulons de pivot de la gâchette et de la gâchette. 
Évidemment, les trous sont percés à travers le 
récepteur d'un côté à l'autre, alors essayez 

maintenir la perceuse aussi près d'un angle droit que 
possible de s'assurer que chaque côté est le même. 

Si une perceuse à colonne est utilisée, la précision de 
chaque trou est assuré. Les trois évidements 

qui finira par accepter l'emprise, 

gâchette, saisir et chargeur bien, peut maintenant 

être coupé dans le haut du récepteur à la 


dimensions laissées par le gabarit No1. Ce n'est pas 


-dix- 


Photo 3 : Vue de dessus du récepteur supérieur 


montrant des évidements. 


possible de supprimer les sections indésirables 

avec une scie à métaux donc une série de 

trous d'interconnexion, environ 3 mm 

diamètre, doit être percé le long de l'intérieur 

bord de chaque ligne de score. Utilisez un bon foret bien 
aiguisé pour cette procédure et il peut être 

fait étonnamment rapidement. Avec les trous 

percé, placez un poinçon à bout plat, tel que 

une courte longueur de tige, sur les sections à 

enlevé et frappez le poinçon brusquement avec un 
marteau. Le métal indésirable se cassera 

loin et peut être enlevé. Le déchiqueté 

les bords de chaque évidement peuvent maintenant être limés 
lisser jusqu'aux lignes d'entaille laissées par le 


modèle, (Photo 3). 


Trois trous de 6,5 mm sont maintenant percés 

le haut du récepteur, dans les positions 

marqué. Le trou derrière le magazine 

bien la récréation est une exception cependant, car c'est 
percé des deux côtés du récepteur. 

Les évidements pour la poignée et le chargeur 

bien doit passer par le récepteur de 

de haut en bas. Nous avons déjà coupé le 
évidements supérieurs à l'aide d'un gabarit 

Nol. La position de ces deux évidements 

doit maintenant être transféré sur le dessous 

du récepteur. L'évidement inférieur de la poignée est 


positionné plusieurs millimètres en arrière 
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FIGURE 'A' : MODÈLES DE RÉCEPTEUR INFÉRIEUR. 


SUPPRIMER LES ZONES OMBRÉES. 


AVANT DE POUVOIR UTILISER LE MODÈLE, IL DOIT ÊTRE AGRANDI DE 25 % 

À L'AIDE D'UN PHOTOCOPIEUR. Remarque : Après un agrandissement de 

25 %, la longueur totale du gabarit doit être de 282 mm, comme illustré ci-dessus. 
Si ce n'est pas cette mesure, le modèle peut être agrandi ou réduit si nécessaire 
jusqu'à ce que la mesure correcte de 282 mm soit atteinte. 
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Trou de vis Trou d'accès à la vis à ressort Trou de vis 


Trigger/Sear évidement Magazine puits évidement 


Empreinte de la poignée 


Trou de vis de déclenchement Trou de vis de saisie 


Trous de goupille de poignée 
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Armes à feu artisanales opportunes 


position exacte de l'évidement inférieur ; Ceci peut 
maintenant être découpé. La seule différence 


entre les deux évidements est que la partie inférieure 


l'évidement a une encoche peu profonde (flèche) déposée 


en une extrémité. Cette fente doit être de 12 mm 


large x 2 mm de profondeur et acceptera le 


prise de printemps du magazine en temps voulu, 


(Photo 5). 
Photo 4 : évidement inférieur de la poignée 


Enfin, éliminez les bavures et les bords tranchants 
de l'intérieur du récepteur causée par 

le forage et le limage. Les surfaces extérieures 
doit être poli en utilisant un médium 


calibrez le papier de verre jusqu'à ce que toutes les lignes d'entaille aient 


été supprimée. Le récepteur inférieur est maintenant 


terminé et nous pouvons procéder à l'installation de tous 


les pièces internes des pistolets mentionnées précédemment. 
Photo 5 : Évidement du puits de magasin inférieur Notez 


l'encoche peu profonde (flèche). 


que son homologue supérieur. Il s'agit d'assurer 


SCORE LINES 


que la poignée, une fois montée, est légèrement 


angle par rapport au récepteur. Mesure 


à une distance de 41 mm de l'arrière du 


MAGAZINE WELL 


receveur et marquer une ligne droite, cela 

la marque étant la longueur de l'évidement, (Voir 

Figure B). La largeur de l'évidement est de 20 mm, juste 
le même que son homologue supérieur. 

Retirez le métal indésirable à l'aide d'un 


scie à métaux et lime à façonner, (Photo 4). 


L'évidement du puits de magasin inférieur est maintenant coupé 
dans le dessous du récepteur dans 

exactement la même position que la partie supérieure 
récréation. Le moyen le plus simple de transférer 


position de l'évidement supérieur sur le 


dessous du récepteur est de marquer deux 


lignes verticales sur le côté du récepteur. 


FIGURE 'B' 


RECESS POSITION 


Le bas de chaque ligne indique le 
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Photo 6 : La poignée épinglée en position 


La poignée peut être montée en premier. Cette partie est 
rien de plus élaboré qu'une longueur de 40 

tube rectangulaire de calibre 16 x 20 mm. UN 

une jauge légèrement plus lourde peut être utilisée, mais 
encore une fois, pour garder l'arme la plus légère possible, 


le calibre 16 est idéal. 


Coupez chaque extrémité de la poignée à un léger angle. 
Poussez la poignée dans la partie inférieure ouverte 
renfoncement puis vers le haut et dans la partie supérieure 
ouverture en niche. Le haut de la poignée doit être aligné 
avec le haut du récepteur et un 

ajustement serré par friction. Comme pour toute pièce, un certain 
quantité d'ajustement à la main peut être nécessaire 


avant que la poignée ne glisse en position. 
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Deux goupilles à ressort 4 x 30 mm sont maintenant utilisées pour 
maintenir fermement la poignée en position. Le côté de 

le récepteur est déjà percé pour les broches 

mais la prise en main ne l'est pas. Placer un diamètre de 4 mm 
foret dans chacun des trous de la poignée du récepteur 

et percer dans la poignée. Les côtés de 

la poignée doit être percée séparément, ne percez pas tout 
au long de la poignée à partir 

d'un côté à l'autre ou les trous ne seront pas 

alignez-vous et les broches ne s'enfonceront pas. 

Appuyez maintenant sur chaque broche jusqu'à ce qu'elles soient alignées avec 
le côté du récepteur, (Photo 6). Une poignée fabriquée à 
partir d'une longueur de tube de cette manière est 
parfaitement adéquate, et est solide et 


raisonnablement confortable à tenir, 


Le "magazine well", qui est essentiellement un 

tube de guidage pour le magasin, peut maintenant être 
fabriqué et installé. Le "puits" est fait de 

une longueur de 34,93 x 15,88 mm calibre 16 

tube rectangulaire. Ne vous laissez pas tromper par la 
mesure plutôt compliquée 

toi; c'est à toutes fins pratiques, rien 

tube de plus de 35 x 16 mm. Cependant, lorsque 
l'achat du tube, demandez l'exact 

mesure pour éviter les complications. 

Contrairement au récepteur inférieur et à la poignée, le 
jauge, (épaisseur de la paroi du tube) est très 
important car les dimensions intérieures doivent être 
correct, et cela est régi par la jauge. 

J'ai fourni quatre dessins pour le puits, 'A", 'B', 'C' et 'D' (Voir 
Figure D). Comme montré 

dans le dessin 'A', le puits mesure 114 mm de long. 
Nous devons d'abord couper une section de 12 mm 

du haut du puits de sorte que seul le devant 

mur reste, dessin 'B'. Cela sera formé plus tard dans 


l'alimentation de la cartouche 
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Poignée et chargeur bien 


Photo 7 : Le magasin bien montrant 


l'évidement du loqueteau à ressort et le trou arrière. 


rampe, mais d'abord, deux sections de métal doivent 

être découpé et retiré par l'arrière 

mur du magasin bien au 

mesures indiquées dans le dessin "C'. La largeur de 
chaque évidement est régie par la 

paroi du tube, seules les mesures de longueur doivent 
être fournies. Scie 

éliminer le métal indésirable à l'aide d'une scie à métaux 
pour les coupes longitudinales, puis percez un 

rangée de quatre ou cinq trous le long du fond 

bord de chaque évidement, pour permettre aux sections 


à supprimer. Les côtés de chaque évidement 


sera rugueux et déchiqueté après le sciage 


et doit être déposée jusqu'au mur de la 


Bien. Un trou de 4 mm est maintenant percé à travers le 


milieu de la section restante de la 
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paroi arrière, (flèche). Un correspondant 

trou, (flèche), est également percé à travers le 
paroi avant opposée du puits en alignement 

avec le trou arrière, (Photo 7). Cela peut être 

fait lors du premier trou en faisant simplement 
forer tout le long du puits depuis 

d'un côté à l'autre. Toutes les arêtes vives de 
l'intérieur et l'extérieur du magazine 

bien doit être supprimé avec un fichier, il est donc 


complètement lisse. 


La rampe d'alimentation de la cartouche doit être formée 
selon l'angle indiqué sur le dessin 'D'. Serrer 

le puits dans un étau donc le haut de l'étau 

les mâchoires sont au niveau du bas de la rampe. 

Cela garantira que la rampe est plus facile à 

former. Placez une courte section de tige d'environ 4" 

de longueur sur le bord supérieur de la rampe et 

taper fermement sur la tige avec un marteau jusqu'à ce que 
la rampe est formée à l'angle indiqué dans 

Dessin 'D'. Bien que ce dessin soit un 

modèle, il ne nécessite pas de copier ou de découper. Le 
magazine bien peut simplement 

être posé sur le gabarit jusqu'à la rampe 

correspond à l'angle indiqué sur le dessin. 

Polir la surface supérieure de la rampe et 

arrondir les deux angles vifs qui seront 

présente sur ses bords antérieurs. Le but de 

les deux évidements et le trou découpé à l'arrière 

du magasin bien sont de permettre le 

mise en place du ressort d'arrêt du chargeur. Le 

ressort a deux objectifs, pour occuper l'espace excédentaire 
à l'arrière du puits et pour tenir 

le magasin en place. Il est fabriqué à partir d'un 

longueur d'acier à ressort de calibre 7/16" x 18 

bande, similaire au matériau utilisé pour fabriquer 


ces règles en acier disponibles dans la plupart des bonnes 


quincailleries. 
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UN. 


formée en boucle. 


nine à 


143 


C 
Après avoir formé la boucle, le loquet à ressort doit 
être plié à la forme du gabarit. 


La longueur totale du ressort doit être de 116 
mm après flexion. 


FIGURE 'E', FERMETURE À RESSORT DE MAGASIN 
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L'extrémité du ressort est chauffée 
avec un chalumeau à gaz pour 
permettre à une extrémité d'être 
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LT 


Photo 8 : La prise printanière du magazine 


L'acier à ressort est disponible dans de nombreux 
calibres et largeurs différents, dans de bons magasins 
de fournitures d'ingénierie de modèles ; le genre de 
endroit où les constructeurs de modèles à vapeur 
moteurs et autres s'approvisionnent. 

J'ai fourni trois dessins pour illustrer la séquence 
correcte de formation du ressort dans sa forme requise 
(voir la figure E). 

Le dessin ‘A montre la longueur du ressort avant 
flexion, c'est-à-dire 143 mm. Le sciage à travers l'acier 
à ressort est très difficile en raison de 

sa dureté, il est donc préférable de couper à 

longueur à l'aide d'un disque à tronçonner ou du coin 


d'une meule sur une meuleuse d'établi. 


La première étape consiste à former une extrémité du 
ressort en boucle, comme indiqué sur le dessin "B'. 
Cette boucle est la section du ressort qui 


agit comme le crochet de sortie du magazine. 
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Serrez environ un pouce ou deux du ressort dans 

un étau pour que la majeure partie de la longueur des ressorts soit 
visible. Chauffer l'extrémité visible à l'aide d'un gaz 
torche jusqu'à ce qu'environ un pouce du ressort soit 
brillant d'une couleur rouge vif. Cela doit être 

fait pour s'assurer qu'il ne casse pas 

lors du pliage. Tenir le ressort environ à moitié 

à un pouce de son extrémité avec une paire de pinces 
et, tout en gardant la flamme de la torche sur le 
ressort, forment la boucle. N'éteignez pas le 
printemps, mais laissez-le refroidir lentement. 

Serrez ensuite toute la longueur du ressort 

dans un étau pour que seule la boucle soit visible. 
Repliez légèrement la boucle jusqu'à ce qu'elle 
conforme à la forme du dessin 'C'. Ce 

devrait être fait avec le froid du printemps, c'est 

pas nécessaire de chauffer à nouveau l'acier. 
Retirez le ressort de l'étau et pliez 

la longueur du ressort en une légère courbe, 

cela peut facilement être fait avec le doigt 

pression uniquement. La prise de ressort devrait 
maintenant ressembler au modèle 'C'; ce ne est pas 
doit être un match parfait, mais devrait 

être raisonnablement proche, (Photo 8). Mesure 
l'écart à la fin de la boucle (flèche), il 

doit mesurer environ 6 mm de diamètre. 

Enfin, le loquet du magasin peut être monté 

bien au magazine. Un diamètre de 4mm 

le trou doit être percé à travers le ressort 

pour qu'il puisse être boulonné au chargeur 

Bien. Je n'ai pas fourni exactement 

mesure de la position du trou 

parce que tu ne peux pas plier le ressort 
exactement comme moi. Marquez la position du 

trou en maintenant le ressort contre l'arrière 

du magazine bien, donc un écart d'environ 

6mm existe entre le haut de la boucle 


et le fond du puits ('A' - Photo 9). 
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Faire une marque sur le ressort en ligne avec 


le trou que nous avons percé plus tôt dans le mur arrière 


du puits. C'est la position à laquelle le 

trou est à percer. Utilisez un diamètre de 4 mm 

vis à tête bombée d'environ 9 mm de long 

pour retenir le loquet à ressort en position, Flèche 
'B'. Le trou que nous avons percé plus tôt à l'avant 
paroi du puits de magasin est de permettre à une clé 
hexagonale d'être insérée dans le 

bien pour maintenir la vis creuse en position, 

afin que l'écrou puisse être serré, Flèche 'C'. 

Le puits de magazine et la prise de printemps 
l'assemblage est maintenant terminé et prêt à être 


inséré dans l'évidement du puits de magasin. 


MONTAGE DU PUITS 


Le puits est poussé dans le haut de la 


récepteur et vers le bas dans le renfoncement inférieur. 


Avant que cela puisse être fait, la prise de printemps 


doit être déboulonné et enlevé. Le puits 


“O0 


devrait être un ajustement serré, ou au moins être 
suffisamment serré pour qu'il reste en position 

propre accord. Positionnez le puits de manière à ce que le 
la pointe avant supérieure de la rampe d'alimentation est de 9 mm 
au-dessus du haut du récepteur. Le puits va 
éventuellement être retenu avec de la soudure à l'argent 
mais il doit rester mobile pour l'instant. 

Le loquet à ressort peut maintenant être refixé au logement 
du chargeur. Lorsqu'il est monté, le haut 

de la prise de printemps doit être à peu près de niveau 
avec le dessus du magazine bien. Ne le faites pas 
s'inquiéter s'il est légèrement supérieur ou inférieur cependant, 
car il n'interférera en aucune façon avec le 


fonctionnement de l'arme finie. 


Photo 9 : Le magazine entièrement assemblé 


bien adapté au récepteur. 
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Comme je l'ai souligné au début de ce 

livre, une méthode relativement facile et rapide 
construire un magazine, c'est modifier une longueur 
de tubes, plutôt que de fabriquer le 

magazine à partir de zéro. Contrairement au 9mm 
magazine montré dans le premier volume qui a été 
construit à partir d'une seule longueur de tube, 

les dimensions de la cartouche .32/.380 

nécessitent l'utilisation de deux tailles de tube différentes. 
Le corps principal du chargeur est un tube de 7 4" de 
longueur 25,40 x 12,70 x 1,6 mm, en 

autrement dit, calibre standard 1" x 2" x 16. 

Le deuxième tube de magasin a une longueur de 7 %4" 
de tube rond de 12,70 x 0,91 mm (72” x 20 g), 


(Voir l'annexe 'E' pour les dimensions .380). 


Ces deux tubes doivent être lavés afin qu'ils 

sont bien propres avant de commencer 

construction. j'en ai fourni sept 

dessins, ‘A à 'G' (Page 23) pourillustrer 

comment le corps du chargeur est assemblé (Figure 
F). La première étape consiste à scier le tube "A (72" 

x calibre 20) en deux. il faudra le scier 

d'abord d'un bout puis de l'autre, en utilisant 

une grande scie à métaux pour passer à travers 
longueur du tube. Une seule moitié est nécessaire, 
l'autre est jeté. Classer cette section vers le bas 

sur toute sa longueur aussi uniformément que possible 
jusqu'à ce qu'il soit une épaisseur de 4,5 mm, comme indiqué dans 


Dessin ‘F'. Retirez la partie supérieure du 
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tube rectangulaire (1" x 72") tel qu'illustré 

Dessin 'B'. Cela doit être fait en sciant les deux parois 
latérales, plutôt qu'en 

scier le haut du tube. avec le haut 

retiré, retirez les deux bords dentelés 

qui existeront sur les deux murs intérieurs en raison de la 
procédure de sciage. Mesurez la hauteur du tube de 
haut en bas, il doit 

mesurer 25 mm, comme indiqué sur le dessin 'D". 
Maintenant, lancez une lime ronde ou demi-ronde en arrière et 
avancer le long des tubes côté ouvert jusqu'à un biseau 
est créé, comme dans le dessin ‘FE. Le fichier doit être 
plus large de quelques millimètres que la largeur de 

un tube. Les deux moitiés sont maintenant serrées 
avec une paire de colliers de serrage, comme sur le 
dessin "C'. La partie ronde supérieure doit être 
légèrement plus petit en largeur que le rectangle 

tube, il reposera donc sur le biseau plutôt que sur 

juste assis sur le tube. C'est pour faire 

sûr qu'un canal étroit existe sur l'un ou l'autre 

côté de la section ronde supérieure, comme indiqué dans 
Dessin 'G'. Si nécessaire, placez la section ronde dans 
un étau et serrez doucement le 

mâchoires jusqu'à ce que le tube soit légèrement écrasé et 
s'adaptera au biseau selon les besoins. Serrez le 
colliers de serrage juste assez pour tenir les deux 
moitiés ensemble, mais pas plus que cela. Le 

la hauteur intérieure de cet assemblage doit maintenant être 
mesurée avec un vernier, si 

disponible, bien qu'une longueur de fil coupé à la bonne 
longueur puisse être utilisée. Comme on peut le voir 
dans le dessin 'G', la hauteur intérieure doit être 

25,5 à 26 mm. Cette mesure doit 

existent sur toute la longueur du 

assemblée. Il faudra faire un petit 


quantité d'ajustement pour atteindre cet objectif 


la mesure. 
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Photo 10 : Le magazine, forme bloc et 
épingle. 


Avec tous les ajustements effectués et les deux 

les moitiés serrées ensemble, appliquez le flux sur 
toute la longueur des deux joints et de la soudure à l'argent 
les deux sections ensemble. Utiliser un propane 
chalumeau à gaz et chauffer plusieurs pouces de 
magazine le long d'un côté. Appliquer le 

soudez et laissez-la couler le long du canal créé par le 
biseau. Effectuer 

cette procédure à l'autre bout du 

magazine, puis retournez le magazine 

et appliquez la soudure sur le joint opposé. 

Laisser refroidir puis enlever l'excédent 

soudure de l'intérieur et de l'extérieur du 

magazine. Polir les murs extérieurs avec 


papier de verre, en faisant particulièrement attention 
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les zones articulaires. Le corps du magazine 

est maintenant terminé et nous pouvons commencer à le couper 
façonner. Afin de rendre cela simple 

procédure; le modèle ci-joint, 

(Voir Figure G), doit être collé au 

corps de magasin de sorte que le fond droit 

fin est au niveau de la fin du chargeur. 

Utilisez un scribe et marquez la petite courbe 
forme découpée sur le dessus de la 

magazine. Poinçonnez les positions des 14 

trous de visualisation de la cartouche (en option) et 
puis supprimez le modèle. Les 14 trous 

sont de 3 mm de diamètre et sont percés 

à travers le corps du magasin d'un côté 

à l'autre. La partie supérieure découpée incurvée 


est façonnée, à l'aide d'une lime demi-ronde. 


Un renfoncement et une fente sont maintenant découpés dans le 


mur du fond du magazine. La niche du haut 

est de 6 mm de profondeur et aussi large que le 

les parois latérales du magasin le permettront. La fente 
inférieure est coupée à l'aide d'une lame de scie à métaux et est 
positionné à environ 2 mm au-dessus du fond 

bord du magazine. Cet emplacement doit être 

environ 1,5 mm de profondeur et encore, aussi large 

que les parois latérales le permettent. La plaque de base 


le ressort de retenue s'insérera dans cette fente en temps voulu 


Cours. 


Une quantité considérable de bavures existera 

à l'intérieur du magazine en raison du classement et 
forage. Cela devrait être complètement 

enlevé avec une lime plate pour que l'intérieur 

les parois sont parfaitement lisses. 

Tous les évidements et trous nécessaires ont 
maintenant été faite et nous pouvons passer à 

forment le magazine ‘lèvres’. Les lèvres du magasin sont 


chargées de maintenir la pile de 
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FIGURE H. 


Le bloc formulaire doit être déposé auprès du 


forme du dessin ci-dessus 


Photo 11 : vue arrière du magasin avec 


bloc de formulaire épinglé en place 


cartouches à l'intérieur du chargeur et doivent 


être formé au contour correct pour assurer 


alimentation en douceur des cartouches de 
magasin à chambre. Pour cette raison, un 
simple "bloc de forme" doit être fait, autour 


dont les lèvres sont formées. 


Le bloc est une longueur de 8" de 9,5 x 19,05 mm 


( 3/8" x 3/4") barre plate. Une extrémité du bloc 


re 


doit être façonné au contour correct comme 

indiqué dans le modèle ci-joint, 

(Voir Figure H). Il n'est pas nécessaire de copier ou 
découpez le gabarit, il doit être utilisé comme 

un guide sur lequel le bloc est posé. 

Fixez une grande lime, côté plat vers le haut, dans un 
vice. Maintenez la barre du bloc de formulaire éloignée de 
vous contre le dossier. Tirez la barre vers vous tout en 
la soulevant, 

maintenir une pression constante et ferme. 

Cette méthode façonnera la fin de la 

bloquer correctement, et est infaillible 

procédure. Retournez le bloc et faites le 

idem de l'autre côté. A intervalles pendant 

classement, vérifiez le bloc par rapport au dessin 

et assurez-vous qu'il est aussi proche que possible de 
le contour du modèle. Faites glisser le bloc 

à l'intérieur du magasin et placez-le de sorte que 
l'extrémité incurvée est d'environ 1 mm sous le haut de 
les lèvres. Explorez les meilleurs visionnages 

trou et tout au long du bloc, en utilisant le même 
diamètre de foret que celui utilisé pour 

les trous. Tapez dans une goupille à ressort de *" de longueur 
pour maintenir solidement le bloc de formulaire à l'intérieur du 
corps de magazine, (Photo 11). 

Serrez cet ensemble dans un étau de façon à ce que les mâchoires 
le tiennent fermement juste sous le ressort 

position de la broche. Placez une petite longueur de tige, 
environ 6 mm de diamètre, contre le dessus de 

les lèvres et tapotez fermement avec un marteau. 
Déplacez la tige d'avant en arrière sur la longueur de 
chaque lèvre jusqu'à ce qu'elles soient formées pour 
les contours du bloc. Mesurez maintenant 

la distance entre les lèvres, il devrait être 

7,5 mm, (voir l'annexe 'E' pour .380 

dimensions). Si l'écart est inférieur à cela 

faites glisser le bloc à l'intérieur du magasin 


et tapotez doucement le bas du bloc 
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le conduisant efficacement vers le haut, et donc 
augmentant la distance entre les lèvres. 

Polir les bords supérieurs intérieurs de chaque lèvre avec 
un petit morceau de papier de verre pour enlever tout 


bouts pointus. 


Nous sommes maintenant prêts à fabriquer et à installer 
parties internes du magazine. Ces 

se composent du ‘suiveur', du ‘ressort moteur’, de la 
‘plaque de base’ et du ‘ressort de retenue’. Le suiveur est 
fabriqué et monté en premier. Ce n'est rien de plus 

qu'un morceau de bande d'acier de calibre 9,5 mm (3/8 
po) x 16, coupé à une longueur de 59 mm. 

Mesurer à une distance de 35 mm d'un 

terminer et marquer une ligne droite. Serrez le 

bande dans un étau de façon à ce que le haut des mâchoires soit 
au niveau de la ligne de score. A l'aide d'un marteau, 
plier le suiveur au contour de la figure 

"JE". Arrondir la pointe avant du suiveur 

avant de plier, et aussi, limez un cône sur 


les suiveurs en bas de la jambe dans la position 


montré. 


59mm 


TAPER 


ILLUSTRATION I. 
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Une petite quantité de limage sur les côtés et 

la pointe arrondie avant du suiveur peut être 

nécessaire avant qu'il ne glisse à l'intérieur du 

magazine. De toute façon, ça devrait être lâche 

ajustement coulissant, de sorte qu'il fonctionnera parfaitement en douceur 


d'avant en arrière à l'intérieur du tube du magasin. 


MANDRIN À RESSORT 


Photo 12 : Mandrin à ressort. 


Nous pouvons maintenant enrouler le ressort moteur, mais 
avant de pouvoir le faire, un simple mandrin doit être 

faite autour de laquelle l'enrouler. Pour cela, trois 

des tiges d'acier sont nécessaires, 6mm de diamètre et 14° 
de longueur. Chaque tige doit être 

lavé pour qu'il soit parfaitement propre, puis 

serrés dans un étau, les uns sur les autres 

avec les extrémités de tige de niveau. A l'aide d'un chalumeau à gaz, 
chauffer le bout des baguettes et les braser 

ensemble sur une longueur d'environ un pouce, 

(Photo 12). Effectuez cette même procédure pour 
l'extrémité opposée de l'assemblage, puis 

laisser refroidir. Percez un petit 1,0 à 1,5 mm 

trou à travers l'assemblage de la tige près d'un 

extrémité, à travers laquelle alimenter l'acier à ressort 

fil. Nous avons besoin de fil de calibre 20 pour fabriquer le 
ressort. Musique ou corde à piano, comme 

est communément appelé, est généralement vendu en rouleaux de 
25 pieds de longueur, et est largement disponible à partir de 
la plupart des bons ateliers de modélisme et 


fabricants de ressorts. N'utilisez aucun fil 
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autre que calibre 20, ou le ressort sera 

trop lourd ou trop léger. Une longueur de six pieds 

le fil suffit pour enrouler le ressort. Insérer 

l'extrémité du fil à travers le mandrin 

trou et nouez-le pour empêcher le fil de 

tirant. Tenez-vous sur le fil et tirez vers le haut 

sur le mandrin jusqu'à ce que le fil soit tendu. 

Vous pouvez également attacher l'extrémité du fil à un 
objet fixe tel qu'un étau, une porte 

poignée, etc. Tenez le mandrin à un angle 

avec les deux mains et commencez à le tourner pour bobine 
le printemps. Avec le ressort enroulé le long de la 
longueur du mandrin un espace d'environ 

10 mm doit exister entre chaque bobine de 

fil. Lors de l'enroulement du ressort, l'écart peut 

être ajusté en augmentant ou en 

diminuer l'angle auquel le 

mandrin est maintenu, (Voir Figure J). Libération 

la tension sur le fil permettra au ressort de 

se détendre partiellement, le printemps devenant 

de forme triangulaire. Coupez le nœud de fil et faites 
glisser le ressort du 

mandrin. Le ressort doit maintenant être replié dans sa 
forme rectangulaire d'origine. 

N'utilisez que vos doigts pour cette opération et 
presser les côtés de chaque bobine dans 

leur forme correcte. C'est une évidence et 

procédure simple et il sera 

devenir explicite sur la façon de faire 

ceci en voyant le printemps, bien que difficile à 
expliquer avec des mots. Lorsque nous enroulons tout 
ressort, qu'il soit rond ou rectangulaire, il 

toujours dérouler lorsque la tension est relâchée. 

Le ressort rond restera toujours rond, mais 

la version rectangulaire, malheureusement, 

toujours besoin de se plier pour reprendre sa forme. 


Ne vous inquiétez pas si le printemps a un important 
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ILLUSTRATION J. 


plier le long de sa longueur lorsque vous avez terminé, car cela 
n'interférera pas avec le bon 

fonctionnement de la revue. Le printemps 

doit maintenant être compressé plusieurs fois 

avant qu'il ne soit coupé à la bonne longueur. 

La façon la plus simple de le faire est de faire glisser un 
couple de tiges de 6 mm de diamètre, les mêmes 


longueur que le mandrin, à travers le ressort. 
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Ceux-ci agissent comme un guide et font 

comprimer le ressort beaucoup plus facilement. 

Le ressort du chargeur rétrécira de 14" à environ 10". 
Utilisez maintenant une paire de 

pinces et coupez le ressort à une longueur de 8". 

Le ressort moteur est maintenant terminé et prêt 

glisser à l'intérieur du magasin. Avant le 

le ressort est inséré, une extrémité doit être équipée de la 
plaque de base pour sceller le fond 

de la revue. La plaque de base est faite 

à partir de la même bande d'acier de calibre 16 de 9,5 mm 
comme utilisé pour faire le suiveur. Couper un 25mm 
longueur de l'acier et arrondir une extrémité afin qu'il soit 
bien ajusté à l'intérieur du fond de la 

magazine. Percer un trou de 4 mm de diamètre 

au milieu de l'assiette pour qu'il puisse 

être boulonné au ressort. Pliez la dernière bobine 

du ressort dans une boucle et utilisez un 4mm 

diamètre vis à tête creuse, écrou et rondelle, à 


boulonner la plaque de base au ressort, (Voir 


Figure K). 
SPRING 
WASHER en , 
D 
BOT | 
PLATE 
FIGURE K. 


Le ressort de retenue de la plaque de base peut maintenant 
être fabriqué. Une longueur de fil à ressort de calibre 20, 

de 60 mm de long, est nécessaire pour former le ressort. 
Une longueur de tige d'acier de 6 mm de diamètre et 
d'environ 6 pouces de longueur est également nécessaire 


autour de laquelle former le ressort. 
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2 77mm 


FIGURE L. 


Serrer la tige dans un étau à la verticale 

position de sorte que 4" à 5" de la tige soit visible 
au-dessus des mâchoires de l'étau. Positionner le milieu 
section du fil contre la tige et 

pliez le fil en forme de « U », (Voir la figure 

L). Serrez l'extrémité ouverte de ce ressort dans un 

étau pour que l'extrémité incurvée soit visible au-dessus du 
mâchoires. Tapez sur cette partie saillante avec un 
marteau jusqu'à ce qu'il soit plié à plat sur le dessus de 
les mâchoires. La pointe de chacun des deux ressorts 


les "fourches" doivent maintenant être courbées vers l'extérieur 


longueur de 2 mm. Il est préférable de serrer les pointes 
de chaque fourchette dans un étau et les plier pour 
façonner à l'aide d'un marteau et d'un poinçon. Si la 
deux sections coudées sont plus longues que les 2 

mm requis, ils doivent être réduits 


à l'aide d'un broyeur. 


INSERT BASE 
PLATE SPRING 


FIGURE M. 
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Photo 13 : Le magazine prêt pour 
le montage. 


Le ressort doit maintenant être inséré dans le 


fente dans la paroi arrière inférieure du 


magazine, afin que nous puissions marquer la position à 
lequel percer le trou qui retiendra le 

ressort en position, (Voir Figure M). Avec le 

ressort complètement inséré, marquez le bord inférieur 
du magasin, à l'endroit où le 

deux fourches pointent. Transférer ce poste 

sur le côté du magazine à environ 2 mm vers le haut 
du bord inférieur des magasins. Maintenant, percez 
un trou à ce point de 1,0 à 1,5 mm 

diamètre à travers le magasin d'un 

côté à l'autre. Quand le printemps est maintenant 
réinsérées, les deux fourches doivent s'encliqueter 
les trous et empêcher le ressort de 

tomber. Retirer le ressort et le 

des pièces internes peuvent être insérées, (Photo 13). 


Faites d'abord glisser le suiveur dans le magazine, 
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suivi de l'assemblage du ressort moteur et de la 
plaque de base, puis remonter le ressort de retenue, 


pour maintenir toutes les pièces en place. 


ARRÊT MAGAZINE 


Le magazine est maintenant entièrement assemblé 
sauf pour le "stop". Ce n'est rien de plus 

élaboré qu'une fine tranche de 15,88 x 

Tube de 34,93 mm x calibre 16, utilisé pour fabriquer 
bien le magazine. La butée empêche le 

magazine d'être poussé trop loin dans 

l'arme, et aussi, tient le chargeur 

en position en s'accrochant au loquet à ressort. Une 
extrémité de l'arrêt est déposée à un 

conique et l'autre extrémité est retirée 


complètement, (Voir Figure N). 


ER 


MAGAZINE STOP 


nn à 
TAPER 


FIGURE N. 


Avant que la butée ne soit coupée du tube, le 

espace entre le fond du puits et 

le bord supérieur du loqueteau à ressort doit être 
mesuré. Il devrait être d'environ 6 mm, mais il 

peut être un peu plus ou moins, selon 

sur la façon dont la boucle de capture a été formée. 
En supposant que l'écart est de 6 mm, une épaisseur de 6 mm 
section du tube de 15,88 x 34,93 mm doit 

être découpé. Retirer une extrémité de la butée 

à l'aide d'une scie à métaux et arrondir les extrémités 


des deux volets résultants avec une lime. 
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Un cône est ensuite déposé sur l'extrémité opposée 
et poli lisse. Le cône permet le 

attraper pour glisser sur la butée, efficacement 
tenant le chargeur en position. 

Les côtés supérieur et inférieur des butées doivent être 
déposé complètement à plat en le glissant vers l'arrière et 
sur toute la surface d'une lime. C'est 

important car la butée doit s'accoupler 

parfaitement avec le bord inférieur du puits 

lorsque le magasin est inséré dans le 

arme. Faites glisser la butée sur le magazine 

entre les 11e et 12e trous d'observation, (Photo 
14). Ce n'est qu'un cadre approximatif; le 

la butée doit rester desserrée jusqu'à la fin 

l'arme est construite, quand elle sera soudée 


en place en permanence. 


Insérez le magasin dans le puits et le 
Photo14 : Le magazine assemblé. le loquet doit glisser sur la butée et s'enclencher 
en position, en tenant fermement le chargeur 
en place, (Photo 15). Une petite quantité de 

le dépôt peut être exigé avant la capture 
s'enclenchera en place, et très peu libre 

un jeu doit exister entre la prise et 

arrêt. Le magasin, une fois inséré, doit 

être sous la pression constante vers l'avant de 
le haut de la prise de ressort et la prise 

boucle elle-même. Le ressort élimine le 
espace excédentaire à l'arrière du puits, 
tenant efficacement le magazine aussi près 


à la rampe d'alimentation que possible. 


Photo 15 : Le loqueteau à ressort 


tenant le magasin en place. 
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le doigt doit être poncé en douceur, il est donc 
confortable lorsqu'il est tiré. Percer un 4mm 

trou de diamètre à travers la gâchette dans le 

poinçon marqué position, comme indiqué dans (Photo 
16). Insérez la gâchette dans le récepteur 


à travers le renfoncement du protecteur et fixez-le dans 


position avec une vis à tête creuse de 4 mm et un écrou. 
La gâchette doit pivoter sans à-coup sur le 
visser sans accroc ni coincement. 


Le pontet est construit à partir d'un 


TRIGGER 
TEMPLATE 


section de 50,80 mm (2") de diamètre, 16 

tube de jauge. Le tube doit avoir une longueur de 26 mm 
et chaque extrémité doit être limée 

parfaitement plat en glissant la protection vers l'arrière 
aller-retour sur une lime plate. Sécurisez maintenant le 
FIGURE O. garde dans un étau, mais pour empêcher les mâchoires 
de l'écraser, serrez les mâchoires contre 

les extrémités de la garde, plutôt que le 

côtés. Utilisez une scie à métaux et retirez un 

section du protecteur de manière à créer une fente aux 
mesures du dessin 'A'. Ce 

fente permet à la gâchette de passer à travers le pontet. 
Considérant le garde comme un 


cadran de l'horloge, la fente est coupée de sorte que la coupe 


Photo 16 : La gâchette est découpée dans le bord de la lame de la scie à métaux pointe vers 
une section de tôle d'acier. 
la position « dix contre deux », comme dans le dessin «B ». 
Nous pouvons maintenant monter la gâchette et la garde. 
Les deux sont des pièces très simples et directes | [3222 mm 
faire. Nous commencerons par le déclencheur en 
découper le gabarit fourni et le coller sur une section 
d'acier de 1/8" d'épaisseur 
plaque, (Voir Figure O). La plaque doit 
mesurer un minimum de 3" x 2". Marquer 26mm 
—.———— 
autour du gabarit et poinçonnez 
cercle croisé. Découpez la gâchette avec un 


scie à métaux et lime à façonner. La rubrique de | UN 


la gâchette qui est tirée par le 
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La protection doit être bien serrée dans le 

évidement de garde, de sorte qu'il restera en position de son 
propre volonté sans aucune soudure; mais 

il est préférable de le souder en place afin qu'il soit sécurisé. 
Il faudra probablement presser 

les côtés de la garde, de manière à en faire un 
forme légèrement ovale, avant qu'il soit possible de 
appuyez sur la garde en place, (Photo 17). Une 


fois la protection installée, assurez-vous qu'elle ne 


empêcher la gâchette de bouger librement. Si ça 


fait, augmenter la largeur de la fente. 


Photo 17 : Gâchette et garde montées sur la carcasse 
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La gâchette est la section de la gâchette 
mécanisme qui libère la culasse 

bloquer lorsque la gâchette est tirée. C'est fait 

en modifiant un diamètre de 10mm 

clé hexagonale, également appelée 

‘Clés' hexagonales. Ceux-ci sont largement 
disponible sur la plupart des bons matériels 
magasins. Ils sont fabriqués à partir de durci 
l'acier, et en raison de leur forme, prêtent 
idéalement à la construction de 

une saisie opportune. Les clés peuvent varier en 
longueur selon le fabricant, 

mais la longueur n'a pas d'importance dans ce cas car 
nous n'avons besoin que de la section centrale des clés. 
Cela rend cependant tout 

les mesures nécessaires 

modifications difficiles. Pour cette raison je 

ont fourni quatre modèles pour faire 

façonnage de la clé une opération simple, (Voir 
Figure Q). Les deux extrémités de la clé doivent être 
enlevé jusqu'à ce qu'il ait la même longueur que 
Dessin 'A'. Il n'est pas possible de scier la clé avec 
une scie à métaux en raison de 

la dureté de l'acier, donc une meuleuse d'angle, 

de préférence munie d'une refendeuse 

roue, doit être utilisé. Si une meuleuse d'angle est 
absolument indisponible, l'un des 

les lames de scie à métaux revêtues de tungstène peuvent être 
utilisés, bien qu'ils soient assez chers. 


La section incurvée supérieure de la clé est 
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façonné à la lime puis poli 

lisser avec du papier de verre. Les modèles sont 

pas copié et supprimé, mais plutôt, le 

clé est posée sur eux à intervalles jusqu'à ce que le 
la clé correspond aux modèles. Le côté de la 

clé, que nous appellerons maintenant la gâchette, 
est déposé à plat dans la position illustrée en 

Dessin 'B'. Il est plus rapide d'utiliser une meuleuse 
d'établi pour enlever la majeure partie de l'acier 
avant de finir d'utiliser une lime. Seul fichier 
suffisamment d'acier jusqu'à ce que le bord du coin soit 
complètement plat, et pas plus loin. Ce terrain plat 
permet à la partie avant de la gâchette de reposer 
positivement contre le côté de la gâchette. Comme 
montré dans le dessin 'C', trois trous sont maintenant 
percé à travers la gâchette aux diamètres 

et positions indiquées. Le plus grand d'entre eux 

les trous sont percés en premier. C'est le boulon de pivot de gâchette 
trou, il fait 5mm de diamètre et positionné 


13 mm de l'extrémité de la gâchette. Le trou 


peut être percé dans les gâchettes présentes durcies 
condition ou il peut être recuit Ce sera 

dépendent du type de forets utilisés. Il 

est préférable de percer les trous sans 

recuit de l'acier à l'aide d'un foret 'Cobalt' 

morceaux. Ceux-ci sont spécialement conçus pour le forage 
à travers l'acier dur et sont très utiles, 

quoique assez cher. Si ce sont 

indisponible, la gâchette doit être chauffée jusqu'à 

il est de couleur rouge vif dans les zones 

où les trous doivent être faits. Ceci devrait 

être fait deux fois, permettant à l'acier de refroidir 
lentement entre chaque chauffage. Il est préférable de 
utilisez un chalumeau à gaz propane pour cette procédure 
car il donne des températures beaucoup plus élevées qu'un 
chalumeau muni d'une cartouche de butane. 

Parce que la gâchette est de forme octogonale, le 


le premier trou doit être percé sur un bord d'angle. 
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Tout d'abord, percez un trou de 2 mm de diamètre à travers le 
saisir, à 13mm de l'extrémité, puis repercer le 

trou à son diamètre final de 5 mm. La deuxième 

Un trou de 2,5 mm est maintenant percé à droite du 


Trou de 5 mm. La position exacte de celui-ci n'est pas 


trop important, mais grosso modo, c'est 


environ 3 mm de l'extrémité de la gâchette. Photo 19 : Vue de dessus de la gâchette avec les deux 


Encore une fois, limez une surface plane avant d'essayer de goupilles en place. 
percer le trou pour que la perceuse ne glisse pas 


le coin. Un autre trou de 2,5 mm est maintenant 


percé à travers la zone aplatie, 44mm 


de la fin de la brûlure. Le trou est 


situé juste en dessous du bord du coin, comme indiqué sur 


le dessin 'C'. La saisie terminée est 


montré dans le dessin "D'. 


Photo 20 : Ressort de gâchette, vis et écrou. 
Enfin, enfoncez une goubpille élastique de 2,5 mm de diamètre 


dans chaque trou de 2,5 mm jusqu'à obtenir une longueur égale. 
de la goupille est visible de chaque côté de la gâchette, 
(Photos 18 et 19). Chaque broche doit être de 1" 

en longueur. La gâchette est maintenant prête à être 
installé, mais avant que cela puisse être fait, nous 

doit faire jaillir la gâchette, (Photo 20). 

Il est fabriqué à partir d'une longueur de bande d'acier à 
ressort de calibre 72" x 20. Le printemps devrait 

avoir une longueur de 88 mm. Percer un diamètre de 6 mm 


trou à une distance de 9 mm d'une extrémité de 


le ressort, puis pliez-le, à l'aide de vos doigts, 


SEAR 
à peu près la même forme que la figure 'R'. 
SPRING 


Jp 


Photo 18 : La gâchette est une clé modifiée. FIGURER. 
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La gâchette est réalisée en modifiant une clé hexagonale. 
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Lower receiver components ready for assembly 
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Photo 21 : Vue de dessus du récepteur 
assemblé. 
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Insérez le ressort à travers le renfoncement de la gâchette 
et fixez-le en place avec une vis à tête creuse 

rondelle et écrou. La gâchette est maintenant positionnée 
sur le ressort et fixé en place avec 

une vis creuse de 5 mm de diamètre. Ceci devrait 

avoir une longueur de 35 mm et être maintenu en place avec 
une noix. La longue section avant de la jambe de détente 
doit reposer sur le dessus du 

goupille saillante sur le côté plat de la gâchette. 

Lorsque la gâchette est tirée, la gâchette doit 

abaisser de sorte que son extrémité incurvée supérieure soit de niveau 


avec le haut du récepteur, (Photo 21). 


Ne vous inquiétez pas s'il est légèrement au-dessus ou en dessous 
cette position, il âchera encore la culasse 

bloquer parfaitement bien. La principale priorité est 

que la gâchette ne se coince pas ou ne s'accroche pas au 
renfoncement de la gâchette ou la gâchette. ça devrait bouger 
en douceur et être sous constante vers le haut 


pression du ressort. 


Le récepteur inférieur est maintenant entièrement assemblé, 
(Voir Photo 22), et nous pouvons commencer à construire 


la moitié supérieure du pistolet mitrailleur. 
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Photo 22 : Le récepteur inférieur entièrement assemblé. 
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Le récepteur supérieur est construit à partir d'un 

11 2" longueur de section de boîte de 30 x 30 x 2 mm 
tubes. C'est exactement la même taille utilisée pour 

le récepteur inférieur, sauf que la jauge 

doit être plus lourd, à savoir une épaisseur de paroi de 

2 mm. Avant de pouvoir couper le nécessaire 
évidements dans le tube, il doit être 

temporairement attaché au sommet de la partie inférieure 
récepteur à l'aide de deux colliers de serrage, (Photo 23). 
Pour ce faire, le chargeur bien et grip 

doit être retiré. Assurez-vous que le 

culasse, (extrémité de la poignée) des deux tubes sont de niveau, 
et que chaque tube est presque parfait 

alignement possible. Bien serrer les deux clips pour maintenir 
les tubes dans cette position. 

Serrer cet ensemble dans un étau, (inférieur 

récepteur vers le haut) et percez un trou de 6 mm 

à travers les deux trous de boulon inférieurs du récepteur 
et à travers dans le récepteur supérieur, (Photo 24). En 
perçant à travers les deux récepteurs dans 

de cette façon, nous pouvons être sûrs qu'ils seront dans 
alignement précis lorsque l'arme est 


enfin assemblé. 


Photo 23 : Les récepteurs sont fixés ensemble 


avec deux colliers de serrage. 
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Photo 24 : Perçage à travers les trous de 
boulons du récepteur inférieur. 


Avec les deux récepteurs toujours serrés ensemble, 
inscrire les lettres "EP" sur le côté droit du récepteur 
supérieur. À l'opposé (gauche 

côté) écrivez les lettres "EH" puis 

retirer les colliers de serrage, (Voir Figure T). 

Où les deux récepteurs ont été rejoints 

ensemble, (côté inférieur), scribe "MW". C'est 
nécessaire de marquer chaque côté de la 


récepteur de cette façon pour assurer ce qui suit 


les évidements sont coupés dans les bons côtés de 

le récepteur. Ces lettres de référence 

support pour port d'éjection (EP), trou d'éjection 

(EH) et Magazine Well (MW). Le plus bas 

le récepteur peut maintenant être réassemblé et 

mis de côté car nous n'en aurons pas besoin 

jusqu'à ce que le récepteur supérieur soit complètement 


assemblé. Les évidements peuvent maintenant être coupés 


dans le récepteur supérieur, (Voir Figure U). 


Nous commencerons par le dessin 'A', qui montre 

les positions de la fenêtre d'éjection et du 

fente de poignée de boulon. Utilisez une équerre et 

tracer la position du port d'éjection 

sur le côté droit du récepteur, où 

nous avons marqué "EP" plus tôt. Le port ne peut 

être découpé avec une scie à métaux, donc une série de 
trous d'interconnexion, 3 ou 4mm 


diamètre, sont percés le long de l'intérieur de 


les marques de ligne de score. Cela permettra 
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Récepteur supérieur 


la section indésirable de l'acier à être 


enlevé à l'aide d'une courte longueur de tige et d'un 
marteau. Les bords dentelés autour du 


la circonférence intérieure du port peut maintenant 


être limé lisse. 


La fente de la poignée du boulon est maintenant coupée dans le haut 
coin droit du récepteur. C'est 

positionné à 55 mm de l'extrémité de culasse de 

le récepteur et mesure 110 mm de long. Marquer 

le début et la fin de la fente, puis limez 

une zone plate entre les deux marques. Cet appartement 
la zone doit être juste assez large pour permettre 

le bord du coin doit être percé sans que le foret ne glisse 
du coin. Encore une fois, cela 

l'évidement ne peut pas être découpé avec une scie, donc 
percer une série de trous de 6 mm de diamètre, 

sur toute la longueur du terrain plat. Un 


meuleuse d'angle est maintenant utilisé pour couper à travers 


et élargir la fente. Cela permettra un fichier plat 


pour entrer dans la fente, qui sert ensuite à la limer 


sur une largeur de 6 à 6,5 mm, (Photo 25). 


Photo 25 : Le récepteur supérieur avec tous 


évidements coupés. 


La fente peut être coupée dans une position inférieure si 
requis, mais pas à moins de 20 mm du 

bord inférieur du récepteur. Ce bas 

la position de la fente de la poignée du boulon est la plus 


esthétiquement agréable, si les regards sont de 
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importance pour vous, mais j'ai simplement 
placé la fente dans le coin exact 

position, en tant que "Happy Medium" afin de 
parler. C'est vraiment personnel 

préférence quant à l'emplacement de la fente 


positionné. 


Nous pouvons maintenant passer au dessin 'B' et couper 
les évidements pour le puits de magazine et saisir. 
Utilisez à nouveau une équerre pour garder chaque 
marque de scribe aussi carrée et précise que 

possible, puis découpez dans la position indiquée 

en utilisant les mêmes méthodes décrites ci-dessus. 
Cinq trous sont maintenant percés à gauche 

côté du récepteur, comme indiqué sur le dessin 

"C'. Tracez une ligne sur toute la longueur de la gauche 
côté, le plus près possible du centre. 

Faire un poinçon de 76 mm le long de cette ligne 
(depuis l'avant du récepteur) et percez un 

Trou de 6,5 mm de diamètre à cet endroit. Ce 


le trou acceptera plus tard le boulon d'éjecteur 


Tous les évidements ont maintenant été coupés à l'exception de 
les quatre trous au bas du dessin 

'C'. Ces trous ont un diamètre de 3 mm et 

acceptera sous peu les boucles d'élingue. 

Cependant, jusqu'à ce que les boucles soient faites, seulement 
percez deux des trous, aux mesures 

dans la figure 'U', dessin 'C'. Les boucles d'élingue 

sont formés d'une longueur de 3 mm de diamètre 

(ou légèrement plus grand) tige d'acier, comme indiqué dans 
Figure ‘V'. Coupez deux longueurs de tige de 65 mm 

et limer une pointe à chaque extrémité. 

La tige d'acier doux ordinaire est parfaitement 

assez solide pour les boucles de la bretelle. 

Mesurez à 20 mm de chaque extrémité du 

tige et formez-les en forme de 'U' en 

les plier à ce stade. La mesure intérieure des boucles de 


l'élingue doit être 
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Fente de poignée de boulon 


SUPÉRIEUR 
DESTINATAIRE 


INFÉRIEUR 


O DESTINATAIRE 


Vue arrière des récepteurs 


comme si vous visiez une arme. 
"EH' (trou d'éjection) 


"EP" (orifice d'éjection) 


CHIFFRE ‘T' 
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CÔTÉ DROIT UU UU ® 42mm 


ORIFICE D'ÉJECTION 


FIGURE U ; POSITIONS D'ENCASTREMENT DU RÉCEPTEUR SUPÉRIEUR 


LIGNE CENTRALE 


(CÔTÉ GAUCHE) 


TROU D'ÉJECTEUR 


| 16mm | 12mm 
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plus ou moins, cela n'a pas trop d'importance. 


Insérez l'une des pattes pointues dans l'un des 


les trous de la boucle et tapotez l'autre jambe avec 


un marteau. Cela marquera la position de 


la deuxième position du trou de boucle sur le 


côté du récepteur. Effectuez maintenant ceci 


même procédure pour la deuxième boucle et 


puis percez les deux trous. 


Boucle d'élingue 


b— wuwoz —, 


AaNAa 


uIuI G 9 


ANA 


a 


FIGURE V. 


…— )8nmn —+ 
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Photo 26 : Les Sling Loops sont en argent 


soudé en place. 


Poussez chaque boucle en position afin qu'elles soient 
dépassant d'environ 6 mm (74 ") du côté 

du récepteur. Chaque boucle d'élingue est maintenant 
maintenu en permanence en position avec un petit 
goutte de soudure à l'argent, ou électrique ordinaire 
Soudure (tendre), appliquée au point où 

les pattes de la boucle traversent le côté du 


récepteur, (Photo 26). 


Le tube récepteur supérieur est maintenant terminé 

et prêt à être équipé de l'intérieur 

pièces de travail. Cependant, avant que nous puissions adapter 
le canon, le bloc de culasse, le ressort moteur et 

bouclier de recul, il faut installer trois "Shaft 


Verrouillez les colliers à l'intérieur du récepteur. 


Les colliers ont deux objectifs, premièrement, ils 
permettre le boulonnage des deux récepteurs 

ensemble et, agir comme des retenues pour le 

ensemble barillet, culasse et ressort moteur. 

Les colliers ont une variété d'utilisations telles que 
engrenages et poulies de retenue sur la machine 

outils et sont largement disponibles auprès de bolt 

et fournisseurs d'écrous et bon matériel 

magasins. Un collier est mesuré par la taille 

de barre ou d'arbre, il doit s'adapter, en d'autres termes, si 
un collier est nécessaire pour s'adapter à une barre de 1" de diamètre, 
nous demandons un collier de 1". Notre pistolet mitrailleur 


nécessite quinze colliers de 72 po. 
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Récepteur supérieur 


Le diamètre extérieur (OD) du collier 72" 

est généralement de 1 ", cependant, lors de l'achat, 
le diamètre extérieur doit être mesuré pour s'assurer 
ils sont du bon diamètre. C'est bien 

mérite d'être souligné ici que vous allez 

rencontrent occasionnellement des colliers qui, 

bien qu'étant 72", ne sont pas 1" OD, mais 
légèrement plus grand ou plus petit. Cela est dû au fait que 
différents fabricants peuvent fabriquer 

colliers à des spécifications légèrement différentes. 
A condition que les colliers soient entre 25.40mm 

- 26 mm (1"), ils seront un bon ajustement coulissant 
à l'intérieur du tube récepteur. Aussi, mesurez 

la longueur (épaisseur) des colliers; ils 

doit mesurer environ 11 mm de long. Chaque 

le collier sera équipé d'une vis sans tête, 

qui, une fois serré, maintient le collier sur 

la barre ou le tube auquel il est fixé. Ces 

les vis ne sont pas nécessaires pour les trois 


colliers que nous installons à l'intérieur du récepteur ; 


ceux-ci doivent être dévissés et 

mis au rebut. Le diamètre intérieur, (ID), doit 
être majoré sur deux des trois cols 

de leur actuel 12.70mm ( 2") à un ID 


de 14,2 mm. Les raisons de cette volonté 


devenir apparent plus tard. 


Un alésoir à goupille conique de 14,2 mm (9/16") est 
requis à cet effet. À la fois droit et 

les alésoirs coniques sont largement utilisés dans 
ingénierie, et sont largement disponibles 

d'occasion. Une bonne source d'approvisionnement sont 
les outils et les machines d'occasion 

revendeurs, où des boîtes entières d'alésoirs 

Peut être trouvé. Beaucoup d'articles de stock en faillite 
en état inutilisé peut également être acquis 

à une fraction du prix neuf. 


Quoi que vous fassiez, n'achetez pas neuf 
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Photo 27 : Les colliers sont alésés 
à l'aide d'un alésoir ou d'un outil similaire. 


alésoirs, ils sont d'un coût prohibitif, 

et, comme indiqué ci-dessus, il est 
inutile de le faire. Lors de l'achat de n'importe quel 

alésoir d'occasion, vérifiez toujours que 

les tranchants sont tranchants et 

en bon état, en cas de doute, demandez à quelqu'un 

qui sait! Serrez solidement un collier dans 

un étau et placez l'alésoir dans un 

"Tap Holder', ou une perceuse manuelle pourrait être 
utilisé, à condition que le mandrin soit assez grand 


pour accepter le diamètre de l'alésoir. 


Pour vous assurer que l'alésoir traverse le collier avec 
précision, gardez l'alésoir comme 

près d'un angle droit avec la face du col comme 

possible. Appliquez une très légère pression vers l'avant 
à l'alésoir jusqu'à ce qu'il passe tout le chemin 

par le centre du col, (Photo 27). 

Exactement la même procédure est effectuée 


sur le deuxième des trois cols. Le 


les colliers sont maintenant prêts à être insérés à l'intérieur du 


destinataire. Onze dômes de 6 mm de diamètre 


vis à six pans creux, 6 mm de long (mesurées 

du dessous de la tête jusqu'à la fin 

du fil), sont tenus de conserver le 

colliers en place. Les vis à tête creuse doivent 

ont la même taille de filetage (pas) que le 

vis sans tête, de sorte que les vis à tête creuse 


visser dans les colliers. Un robinet doit également être 
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acquis avec la même taille de filetage que le 
des vis. Les deux trous de 6 mm que nous avons percés 
plus tôt, (lorsque les deux récepteurs étaient 


serrés ensemble) permet à deux des 


colliers à boulonner à l'intérieur du récepteur. 


Insérez le premier collier modifié dans le 


récepteur, juste devant la fenêtre d'éjection, 

et alignez le trou de la vis sans tête des colliers avec le 
trou du boulon du récepteur. Utiliser un hexagone 
clé et visser l'une des vis à tête creuse 

à travers la paroi du récepteur et dans le 

collier. Serrez la vis pour maintenir fermement le 

col en place. Insérez maintenant le deuxième, 

(non modifiée), collerette dans la culasse du 
récepteur et fixez-le en place à l'aide du 

même procédure. Le troisième, (modifié) 

le collier est inséré à gauche de l'éjection 

port. Percez un trou de 6 mm dans cette position 5,5 
mm du côté gauche du port, en fixant 

en place avec une vis à tête creuse. S'assurer 

que les trois vis sont bien serrées pour empêcher les 


colliers de bouger. Les deux 


colliers à l'avant et à l'extrémité de la culasse 

récepteur sont maintenant percés sur les trois autres 
côtés, de sorte que chaque collier acceptera trois 

plus de vis. Le troisième col, à gauche de 

le port, n'est percé que de deux côtés, c'est-à-dire 

côtés supérieur et gauche. Nous ne pouvons pas forer aveuglément 
à travers les murs du récepteur et j'espère 

repérez le centre de chaque collier. Nous devons, 

par conséquent, trouvez la position de chaque collier 
avant de percer les trous. Le moyen le plus simple est 


utiliser une équerre et tracer une ligne 


autour des trois côtés du récepteur dans 


ligne avec le centre de chaque vis à tête creuse 


monté plus tôt. Mesurez maintenant jusqu'au centre de 
chaque ligne et poinçonnez une marque. Cette volonté Photo 28 : Trois colliers montés sur le 


vous donner la position des colliers sur destinataire. 
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Récepteur supérieur 


chaque côté du récepteur. Où le 


marques de poinçon indiquent, percer un 2 à 3mm 

trou de diamètre à travers les autres côtés des trois colliers. 
Maintenant, en utilisant le bon 

diamètre du foret pour la taille du taraud, soit 5mm, 
repercer chaque trou au bon diamètre. 

Chaque trou est maintenant taraudé, et l'autre 

huit vis à tête creuse montées et serrées, (Photo 28). 


Regardez à travers le récepteur de 


bout à bout et vérifier que les vis 


ne se voit pas au centre des cols. 

Si les extrémités des vis sont visibles, elles 
doit être raccourci. 

Avec les colliers fixés à l'intérieur du 


récepteur, nous pouvons procéder à l'assemblage 
et monter le canon, le bloc de culasse et 


montage du ressort moteur. 
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La fabrication d'un canon de fusil rayé nécessiterait un tour 
et une machine à rayures, et 

évidemment, relativement peu de gens possèdent de tels 
équipement. Avec toute arme à feu qui peut vraiment 

être qualifié de fait maison, il faut 

compromettent la précision inhérente de la 

canon rayé, pour le montage facile 

version lisse. Alors que la précision 

de l'arme de poing ou du fusil est très important, 

la puissance de feu de la mitrailleuse signifie 

la précision est d'une importance secondaire. 

Acheminer de manière fiable autant de balles vers le 
cibler le plus rapidement possible est le principal 
considération. Si vous possédez ou avez 

l'accès à un tour, la méthode évidente de 

la construction du tonneau serait de l'usiner 

comme une unité solide. L'alésage nécessiterait 

usinage au diamètre de 7,5 mm, à l'aide 

un foret 'série longue’, puis chambré de manière habituelle 
à l'aide du 

calibre approprié de l'alésoir à chambre. 

Une balle de calibre .32 sera un bon ajustement serré 


dans un canon usiné à un diamètre d'alésage de 


7,5 mm. Pour le rond .380, un diamètre de foret 

de 8,7 ou 8,8 mm doit être utilisé. Le 

baril opportun est beaucoup plus facile à faire. Il 

se compose d'un assemblage à deux composants, c'est-à-dire 


une longueur de tube sans soudure à haute résistance, 


renforcé avec une série de verrou d'arbre 
colliers. Les colliers sont de la même taille, 


c'est à dire ?2", comme ceux que nous venons de boulonner 
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à l'intérieur du tube récepteur supérieur. 

Le tube de baril est une longueur de 9" de tube mécanique 
sans soudure de 14,29 x 3,25 mm, 

(SMT). La catégorie 'SMT' et 'SHT' de 

les tubes sont largement utilisés pour 

applications industrielles et sont parfaitement 

résistance adéquate pour le canon de l'arme à feu 
improvisée. Les colliers non seulement 

renforcer le canon, mais aussi augmenter la 

diamètre extérieur des fûts, permettant ainsi au 

canon à installer dans la carcasse supérieure. 

Avant de monter les colliers, le canon doit être 

chambré pour accepter le calibre .32 

cartouche, (Voir l'annexe 'E' pour le .380 

calibre). Pour chambrer le canon, un 

‘alésoir de chambre’ sera nécessaire, (Voir 

Annexe’ C' pour la liste des fournisseurs). Premièrement la 
le canon doit être solidement fixé dans un étau. 

Placer la tige carrée de l'alésoir dans un 

porte-taraud approprié, puis faites glisser le 

alésoir dans l'alésage du canon. Procéder à 

tourner l'alésoir dans le sens des aiguilles d'une montre, 
tout en appliquant une légère pression vers l'avant 

fraise. Une petite quantité de ‘coupe 

composé» devrait également s'appliquer au 


alésoirs tranchants, pour assurer un bon 


finition à la circonférence intérieure de la 


parois de la chambre. Retirer l'alésoir à 


intervalles pendant le processus de chambrage 

et nettoyez soigneusement l'alésage des canons 
avec une brosse de nettoyage métallique. Lorsqu'un 
la cartouche se logera à une profondeur où 

3 mm de la base de la cartouche dépasse de 


la culasse des canons, la chambre est coupée à 
la bonne profondeur. La raison de cela 
la saillie deviendra apparente plus tard 


quand nous commençons à assembler la machine 
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Assemblage du canon 


Photo 29 : La base de la cartouche doit 
dépasser de 3 mm du canon 


bloc de culasse des pistolets, (Voir Photo 29). 

Après le processus de chambrage, le 

l'embouchure de la chambre doit être chanfreinée, 
(biseauté), à l'aide d'un outil de coupe à fraiser ou d'un 
outil d'ébavurage. Le but du chanfreinage de l'entrée de la 
chambre est de permettre l'alimentation en douceur des 


cartouches du magasin au canon. Le 


le chanfrein doit être coupé afin qu'il mesure 

environ 1 mm à 1,5 mm de diamètre (flèche), 

(Voir figure X). Enfin, retirez tous les copeaux de métal, 
etc., de l'intérieur du 

chambre et l'alésage, et vérifier qu'un 


la cartouche se logera doucement sous son 


propre élan. 


FIGURE X. 


Aucune force ne devrait être nécessaire pour chambrer 
la cartouche, et elle doit glisser doucement dans la 


chambre. Après avoir coupé le 
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biseau de l'embouchure de la chambre et vérification du 


ajustement de la cartouche, nous pouvons commencer à assembler 


le baril. 


Le canon est équipé de six colliers 72", ces 

sont de la même taille que ceux boulonnés à l'intérieur 

le récepteur supérieur. Nous en avons déjà un 

collier de canon boulonné à l'intérieur du récepteur, pour 
à droite de la fenêtre d'éjection. C'est 

retiré du récepteur et placé 

sur l'extrémité de la chambre du canon. Ce 

collier a déjà été alésé à un 

ID de 14,2 mm (9/16") et doit être bien ajusté 

ajustement serré sur le canon. Cinq autres colliers 

doit maintenant être alésé, en utilisant le même 

Alésoir à goupille conique de 14,2 mm que nous avons utilisé précédemment 
au chapitre six. Faites glisser deux colliers sur le 

canon, derrière le collier de retenue du canon, et les trois 
autres devant la retenue 

collier, (Photo 30). Utilisez une clé hexagonale et 

bien serrer les vis sans tête sur 

chacun des cinq colliers. Il est important de 

mettre le collier de retenue sur le canon le 

dans le même sens qu'à l'intérieur du 


destinataire. Si ce n'est pas le cas, il ne sera pas possible de 


boulonner le canon au récepteur. Insérez le 

canon assemblé dans le récepteur et 

vissez-le en place avec les quatre vis à tête creuse 
enlevé plus tôt, (Photo 31). Avec le baril 

en position, assurez-vous qu'il est sécurisé et ne 
pas bouger ou tourner. Très peu de "jeu" 

doit exister entre le tube et le collier 

assemblée. Si, après alésage, les colliers 

ne glisse pas sur le canon, le canon 

peut être poli avec du papier de verre jusqu'à ce que le 
les colliers glisseront en douceur. C'est 


cela vaut la peine de souligner ici que si 9/16 " 
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les colliers peuvent être localisés (avec un extérieur montré, cependant, que tandis que les colliers de 2" sont 
diamètre de 25,40 ou 26 mm) ils coulisseront facilement disponibles, ceux en non-standard 
directement sur le canon sans avoir besoin de les les tailles fractionnaires sont généralement plus difficiles à 
aléser. Si disponible, sept 9/16" Localiser. Cependant, cela vaut la peine de demander 
des colliers seront nécessaires, six pour le canon des colliers de 9/16" lors de l'achat de l'autre 

assemblée et une à gauche de la matériaux tels qu'ils peuvent être disponibles dans votre 
orifice d'éjection. L'expérience personnelle a zone. 


Photo 30 : Le canon entièrement assemblé. 


Photo 31 : Le canon monté sur la carcasse. 
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nous ne pouvons généralement atteindre la précision que 


à la disposition du propriétaire du tour. À une extrémité de 
le tube une fente est maintenant coupée, 32mm dedans 


longueur et 3 mm de largeur, à l'aide d'une refendeuse 


meule montée dans une meuleuse d'angle. Le 


la fente est ensuite ajustée au bon 


dimensions à l'aide d'une lime aiguille, (voir figure 


Y). Ne vous inquiétez pas si la fente est légèrement inférieure 
Comme indiqué dans le chapitre précédent, il n'est pas 
que cette mesure de 3 mm,ilne 
nécessaire de posséder un tour pour fabriquer une arme à feu 
trop d'importance. Si une meuleuse d'angle n'est pas 
baril, et de même, une fraiseuse est 
disponible, une série d'interconnexion 
pas nécessaire pour construire la culasse 
des trous peuvent être percés pour enlever la plupart des 


bloc, ou 'Bolt', comme on l'appelle communément. | 12 
l'acier avant que la fente ne soit limée correctement 


La méthode normale de construction de boulons 

dimensions. Cette fente est la "fente d'éjection", 
serait de l'usiner à partir d'un solide 

dans lequel le « boulon d'éjection » s'intégrera en raison 
tronçon d'acier. Pour la plupart des armes à feu 

cours. Nous discuterons de cette partie simple dans 
fabricants, cette méthode sera hors de propos 

le chapitre suivant. 
question. Cependant, si nous n'incluons que 

L'extrémité de la fente d'éjection du tube est maintenant 
les sections du boulon qui sont strictement 

"à tête fraisée" à l'aide d'une perceuse à main équipée d'un 
nécessaires, et ignorez celles qui sont 

un "outil de coupe conique", (n'utilisez pas de 
non, un boulon ‘squeletté' peut être rapidement 

fraise car cela coupera le mauvais degré de conicité), (voir 
assemblé à partir d'une longueur de tube et 

photo 32). Le 
une série de colliers de blocage d'arbre, un ensemble 

but de l'évidement mural conique, comme nous 
très semblable au baril, en fait. 

l'appellerons maintenant, est de rendre l'alimentation de 
Si vous possédez un tour ou connaissez quelqu'un 

cartouches du magasin à la chambre a 
qui le fait, le boulon peut être facilement tourné comme 

processus plus fiable. Si la coupe conique 
une unité d'une seule pièce, (voir l'annexe 'F' pour 

l'outil n'est pas à votre disposition, l'évidement peut 
dessins de machiniste). Pour assembler un 

être coupé à parois droites, à l'aide d'un foret de 9 mm 
‘boulon expédient', une longueur de 130mm (5 1/8”) 

pour le boulon .32, et un 9.7 ou 9.8mm pour le 
de 12,70 x 2,03 mm (7Z" x 14 g) SMT/SHT ou 

.380. Il convient toutefois de noter que si 
Un tube ERW est requis. Tout d'abord, le tube est coupé à 

des perceuses sont utilisées pour couper l'évidement qu'il doit être 
longueur et chaque extrémité est limée complètement 

fait avant que la fente d'éjection ne soit coupée. 
plat. Un coupe-tube, (disponible auprès de n'importe quel 


magasin), est une méthode précise pour s'assurer 
chaque extrémité du tube est aussi plate que possible. —— 
Utilisez le cutter pour faire un anneau peu profond 


autour du tube, puis limer jusqu'au 


marque annulaire. En utilisant cette méthode simple, Photo 32 : Un outil de coupe conique 
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UuOET 


FIGURE Y. 


L'évidement accepte la base du 

cartouche, qui, vous vous en souvenez peut-être 

dépasse de 3 mm de la face de culasse de 

le canon, (Voir Figure Z). L'évidement est coupé juste 
assez profondément pour permettre à la cartouche 

base pour ‘asseoir’ à une profondeur de 2 mm, et non 

plus loin, (Voir l'annexe 'E" pour le boulon .380 
dimensions). La "tige de percuteur" peut maintenant être 
monté à l'intérieur du tube, il mesure 8,5 mm 

diamètre et 31 mm de long. Coupez la tige à la bonne 
longueur, en vous assurant que chaque extrémité est plate, et 


insérez-le dans l'extrémité conique des tubes, (voir 
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CARTRIDGE 
RECESS 


SCHÉMA Z. 


figure AA). Poussez la tige jusqu'en haut 

l'extrémité de la tige est à 2 mm en dessous de l'extrémité de 
un tube. La tige est maintenue en place par deux 

goupilles en acier. Percez deux trous de 2 mm de diamètre 
à travers le tube et la tige, et tapez en deux 

Broches de 2 mm de diamètre, les broches étant de 7" 
longueur. Le premier trou d'épingle est positionné à 
environ 2 mm au-dessus de l'extrémité de la fente d'éjection et 
le second à environ 10 mm au-dessus du premier 

trou. Avec la tige épinglée en position, un 

L'évidement mural conique de 2 mm de profondeur a été 
créé, un évidement qui serait normalement 

usiné dans la face avant du boulon. 

Cette zone du boulon est soumise à une forte pression du 
recul 

douille, pendant le cycle de tir. 

Les deux broches seules ne sont pas assez solides 

pour résister à ces pressions, la tige 

doit également être soudé à l'argent pour plus 

force. Comme le montre la figure 'AA', le 


la soudure est appliquée sur l'espace entre le 


tige et l'intérieur du tube. Utilisez bas 
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soudure à l'argent à point de fusion en conjonction 

avec flux et un chalumeau à gaz propane. Les deux 

les goupilles doivent être taraudées et la tige 

supprimé. Bien enduire la tige et 

épingles avec de la pâte de flux, puis réinsérez-les 

dans le tube de boulon. Chauffez le dessus 1" ou plus de 
l'ensemble tige et tube jusqu'à ce qu'il soit 

brillant d'une couleur rouge clair, puis appliquez la 
soudure. Il est préférable de laisser autant 

soudure que possible pour s'écouler entre la tige 

et le tube, mais n'appliquez pas tellement qu'il 

déborde sur le dessus de la tige elle-même. 

La soudure à l'argent ne coulera que sur, et 

adhérer, les surfaces qui ont d'abord été 

traité avec un fondant. Par conséquent, assurez-vous que non 
le flux est présent sur le dessus de la tige avant 
commencer à chauffer le tube. Après soudure, 

laisser le tube refroidir, mais ne pas tremper 

dans l'eau. Polir le tube avec du papier de verre 

pour enlever tout résidu de flux et enlever 


tout surplus de soudure avec une lime. 


Nous avons déjà coupé la fente d'éjection mais 

il faut maintenant augmenter sa profondeur d'un 

1,5 mm supplémentaire. Cela peut être fait en utilisant 
une des grandes lames de scie à métaux électrique, 

ou trois lames standard, collées ensemble. 

Passez la lame d'avant en arrière à l'intérieur du 

fente jusqu'à ce que la profondeur requise soit atteinte. 
Un bon endroit pour trouver une scie à métaux d'occasion 
blades est votre atelier d'ingénierie local. 

Regardez dans les poubelles et vous 

devrait pouvoir en trouver un ou plusieurs, 

parfaitement suffisant pour cet usage. 

L'étape suivante consiste à percer un diamètre de 1,5 mm 
trou en haut au centre de la tige du percuteur 

à une profondeur comprise entre 10 et 12 mm. Ce 


trou accepte le percuteur qui est fait 
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à l'aide de la tige d'un foret de 1,5 mm. 

Percez le trou à une profondeur spécifique, disons pour 
notre exemple, 12mm. Le percuteur doit 

dépasser de 1 mm du haut de la face de la tige 

et par conséquent, le percuteur doit avoir une longueur 
de 13 mm. En d'autres termes, la broche 

doit être 1 mm plus long que la profondeur du 

trou dans lequel il est inséré. Utiliser un 

poncer la pierre et façonner une extrémité de la goupille pour 
une légère conicité. Appliquez une goutte d'adhésif pour 
roulements « Loctite » dans le trou de la goupille et 


insérez le percuteur. Laissez maintenant l'ensemble 
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assemblage jusqu'à ce que l'adhésif prenne. Toujours 
vérifier et revérifier que la goupille est 

correctement ajusté à la saillie 

mesure avant collage permanent 

la goupille en position. Si la broche est mal 

ensemble, l'arme échouera à tirer ou le 

la goupille s'accrochera à la base de la cartouche lorsque 
la cartouche glisse du magasin à la chambre. Cela peut 
amener l'arme à 

bloquer ou rendre le cycle de tir irrégulier et 

non fiable. Sept colliers sont maintenant placés 

sur l'ensemble de tube fini, comme illustré 

dans la figure 'BB'. Ce sont la même taille que 

ceux utilisés pour le canon, c'est-à-dire Z" et 

glisser tout droit sans aucune modification. 

Cependant, sur l'un des colliers, percez un 

Trou de 5 mm de diamètre directement en face du 

vis sans tête, à travers la paroi latérale des colliers. 
Appuyez sur ce trou pour qu'il accepte un 6mm 
diamètre de la vis à douille d'environ 18 mm 

longueur. Faites glisser les sept colliers sur le tube à partir 


de l'extrémité opposée à la fente d'éjection, le 


le troisième col étant celui percé avec le trou supplémentaire. 


Empilez les colliers afin qu'ils soient 
complètement au ras de l'extrémité du tube 


puis serrez les vis sans tête. Le 


La vis à tête creuse de 6 mm agit comme la poignée du boulon 
et peut maintenant être vissé dans le 

col modifié, (Photo 33). Si nous regardons 

la face avant du boulon, directement dans 

évidement, la fente d'éjection doit pointer vers 

la position trois heures et le verrou 


manche à dix heures trente (Figure CC). Le tout 


le boulon assemblé peut maintenant être inséré dans 

le récepteur. Retirez la poignée du boulon et 

faites glisser le boulon en position. Visser maintenant le 
boulonnez la poignée dans le boulon à travers le 


fente de poignée de boulon. Regardez à travers l'éjecteur 


-56- 


FIRING 


INSERT 
| 


FIT %*" 
COLLARS 


3 


EJECTOR 
SLOT 


FIGURE CC. 


trou dans le côté gauche de la paroi du récepteur, 

et vérifiez que la fente d'éjection est visible, 

et, dans un alignement correct avec le trou. 

Si nécessaire, ajustez la poignée du boulon 

position jusqu'à ce que l'alignement soit obtenu. Maintenant 
serrez fermement la poignée du boulon, (Photo 34). 


L'écart entre la face de culasse du 
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le canon et la face avant du verrou doivent 

maintenant être vérifié. Cette mesure est 

important, et d'une manière générale, il 

devrait être possible d'insérer un morceau de mince 
carte entre les deux surfaces. Le trou 

assure que le pêne ne claque pas dans le 

face de culasse si l'arme est Dry Fired', 

c'est-à-dire sans cartouche dans la chambre. En déplaçant 
légèrement la pile de colliers vers l'avant, l'écart peut être 
augmenté, ou 

déplacé vers l'arrière pour l'effet inverse, 


si nécessaire. 


Photo 33 : Le boulon entièrement assemblé. 


Notez la position de la fente d'éjection par rapport à 


poignée de boulon. 


re 


Photo 34 : Le boulon installé dans 


le récepteur supérieur entièrement 
assemblé. 
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—....—_— Photo 35 : Le boulon et l'écrou de l'éjecteur. 


L'éjecteur est la partie de l'automatique 
arme à feu qui 'expulse' les étuis usés 
à travers la fenêtre d'éjection pendant le tir 


cycle. A de très rares exceptions près, le 


l'éjecteur se compose généralement d'une simple lame 


qui se connecte à la base du 


cartouche car le boîtier de recul entraîne le Bien que l'éjecteur soit très simple, sa longueur correcte 


est essentielle, (Voir Photo 35) 
boulon vers l'arrière ; jetant ainsi l'affaire hors de 


l'arme à feu par la fenêtre d'éjection. FI G U RE DD 
Nous fabriquerons l'éjecteur à partir d'un 6mm 

vis à tête creuse de diamètre ?2" de longueur. Le 
l'extrémité de la vis est limée dans une épaisseur de 2 mm 
lame sur une longueur d'environ 5 mm. Un 

le bord de la lame est ensuite limé jusqu'à un cône, 

de sorte que le bord opposé est transformé en un point 
en conséquence, (Voir Figure 'DD'). 

L'éjecteur est maintenant inséré dans l'éjecteur 

trou et retenu en position par un écrou. 

Avant de serrer l'écrou, l'éjecteur 

doit être positionné de manière à ce que le côté pointu 
l'éjecteur fait face à la chambre. Une fois 

l'éjecteur est en position, faites coulisser le pêne 

aller et retour plusieurs fois, en vérifiant 

qu'il ne se coince pas ou ne s'accroche pas à l'éjecteur. 
La pointe de l'éjecteur devrait presque gratter 

au fond de la fente d'éjection, un petit 

quantité d'ajustement à la main peut être nécessaire pour 
y parvenir. Si l'éjecteur est trop long, il 

lier sur le boulon, et s'il est trop court, sera 

ne pas éjecter les étuis lorsque l'arme est 


déchargé. 
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Photo 36 : La machine à enrouler les ressorts. 


Le ressort moteur doit avoir la bonne longueur, 

force et diamètre. Si le printemps est trop 

forte, la cartouche générera une pression insuffisante pour 
cycler l'action, 

et transforme l'automatique en une arme à feu à un coup. 
Si le ressort est trop léger, il se peut qu'il ne 

absorber autant de force de recul que nécessaire. 

Cela peut entraîner une pression excessive sur le 

action ou même une explosion de culasse, comme le 

le boulon s'ouvre trop tôt. Comme je l'ai souligné dans 
volume un, essayant de trouver le bon 

force, longueur et diamètre du ressort 

peut être difficile. Pour cette raison, enrouler notre propre 
ressort moteur peut être une nécessité. Ce 

est, cependant, beaucoup plus facile qu'il ne le peut au début 
apparaître. 

Pour enrouler le ressort, nous avons besoin d'une longueur de 14 pieds 
du même fil à ressort de calibre 20 utilisé pour le ressort 
du chargeur. Avant de pouvoir enrouler 

le ressort, une simple machine à enrouler les ressorts 

doit être construit. La machine se compose de 


seulement trois parties; une longueur de 25" de barre 


plate de 19,05 x 5 mm (3/4" 3/16"), une longueur de 23 72" 
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Tige de 5,5 mm et collier en acier. C'est parfaitement 
possible de construire la machine entière en 

moins d'une heure et fait de l'enroulement d'un ressort une 
procédure simple, (Voir Figure 

EE"). 

Tout d'abord, percez un trou de 5,5 mm (3/16") de diamètre 
72" de chaque extrémité de la barre. Puis 4 ÿ4" 

tracer une ligne droite à partir de chaque extrémité. 

Serrer la barre dans un étau et chauffer la zone 

de cette ligne à l'aide d'un chalumeau à gaz jusqu'à ce que l'acier 
brille d'une couleur rouge. Pliez l'extrémité de 

la barre à cette position dans un angle droit 

puis répétez cette même procédure à 

l'extrémité opposée de la barre. La base 

section de la machine est maintenant prête à être 

muni du mandrin, autour duquel le 

le ressort est enroulé. Il s'agit d'une longueur de 23 7" 
Tige en acier de 5,5 mm. À une extrémité du 

mandrin percer un trou de 1,0 ou 1,5 mm à travers 

la tige, à 1" de l'extrémité. Pliez le 

l'extrémité opposée du mandrin en deux angles droits pour 
former la manivelle. Ce sera 

être nécessaire d'insérer le mandrin dans le 

base et marquer la position des deux 

se plie avant de plier la poignée pour 

forme. En utilisant un chalumeau à gaz pour chauffer la tige 
aux points où les deux coudes doivent 

être fait, la poignée est facilement formée avec 

une paire de pinces. Insérez le mandrin dans le 

base et fixez-le en place avec un 

collier en acier. Tournez la poignée et le 

le mandrin doit tourner sans à-coups. 

La machine est maintenant serrée dans un étau 

et nous sommes prêts à enrouler le ressort moteur, 

(Photo 36). Insérez le fil à travers le 

trou et plier l'extrémité dans un 

nœud pour l'empêcher de sortir. 


La longueur du fil à ressort doit être placée 
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sous pression constante pour enrouler le ressort. 


La méthode la plus simple consiste à se tenir dessus avec 


les deux pieds, laissant les deux mains libres pour guider 
le fil et tournez la poignée. Utilisez la gauche 

main pour tenir le fil légèrement incliné tout en tournant la 
poignée. Continuez à tourner jusqu'à ce que le ressort soit 
enroulé sur toute la longueur du mandrin. Un espace de 4 
mm, ou 

à peu près, devrait exister entre chaque 

bobine. Cet écart peut être augmenté ou diminué lors de 
l'enroulement en maintenant le fil sur un angle plus ou 
moins grand. Les trois ou quatre premières bobines 
dicteront l'angle auquel tenir le fil, avant d'enrouler la 
longueur restante. Le mandrin doit s'incliner légèrement 
pendant l'enroulement pour indiquer qu'une tension 
suffisante est appliquée au fil. Coupez à travers la section 


nouée et tout excès de fil et, avec le ressort 


toujours sur le mandrin, compressez-le complètement 
plusieurs fois. Après que le printemps a été 
compressé, on remarquera que le 


le ressort a rétréci en longueur de 16" à 


environ 11". Retirez le collier du mandrin et 


faites glisser le mandrin hors de la machine pour 


libérer le ressort. Coupez maintenant le ressort à une 


longueur de 9 72" à l'aide d'une paire de pinces. 


Le ressort moteur est maintenant terminé et prêt à être 
monté sur la tige de guidage du ressort, (Voir Figure "FF'). 
Le guide est une longueur de 114 mm de 

Tige de 5 mm de diamètre. Une extrémité est arrondie, 
(conique), et l'autre équipé d'un 6mm 

collier. Le collier est positionné à 7 mm de 


l'extrémité de la tige. 


Faites glisser une rondelle de robinet en caoutchouc de 1" de diamètre 
sur l'extrémité conique du guide et poussez-le vers le haut 


jusqu'à ce qu'il touche le collier 


WASHER 


COLLAR 


FIGURE FF. 


Avec le ressort moteur et la tige de guidage 


construit, nous pouvons construire le bouclier de recul, 
qui est responsable de la tenue du boulon, 


guide et ressort en position. 


BOUCLIER DE RECUL 


Le collier fixé à l'extrémité de culasse du 

le récepteur supérieur agit déjà comme recul 
bouclier, mais doit être modifié d'une étape 
plus loin. Une aile de boue de 2" de diamètre 


rondelle’ doit être boulonnée au collier 


comme moyen de sceller la culasse 

du récepteur. La laveuse doit 

avoir un trou de 6 ou 7 mm. Aile de boue 

les rondelles sont disponibles dans de nombreuses tailles différentes 


et sont largement disponibles auprès de bolt 
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et revendeurs d'écrous, et bon matériel 

magasins. Tout d'abord, retirez le collier du 

récepteur et boulonner temporairement la rondelle à 

le collier, comme le montre la figure "GG". Le 

le collier doit être boulonné aussi centralement que 

possible à la laveuse. Une autre rondelle, n'importe laquelle 
diamètre supérieur à 1", est placé de l'autre côté 

du col de façon à ce que le col soit pris en sandwich 

entre les deux rondelles. Soigneusement 

serrer l'écrou et le boulon, puis percer deux 


Trous de 3 mm de diamètre à travers la rondelle de 2" 


et tout au long du col, (Figure 
"HH'). Ces deux trous doivent être positionnés 
FIGURE GG 


entre les quatre trous de vis à six pans creux (ces 


permettent de boulonner le collier au 


destinataire). La précision de perçage du collier est 


très important. Si les trous sont percés dans 


mauvais endroits qu'ils traverseront soit ÉIIID 


dans les trous de vis ou passer trop près du 


paroi intérieure ou extérieure du col. Le dernier 
rendre difficile le taraudage des trous; qui est la prochaine mn 


étape. Faites couler un robinet dans chaque trou 
et boulonnez la rondelle au collier, comme illustré 
dans la figure ‘Il. Insérez maintenant le collier et CH | FFRE HH 
rondelle dans la culasse du 

récepteur et fixez-le en place avec les quatre 

vis à tête creuse. Utilisez un scribe et marquez le 

face intérieure de la rondelle en utilisant les parois de 

le récepteur comme guide. Dévisser les boulons 

et retirez la rondelle et elle sera 

marqué d'un carré, comme illustré à la figure 

‘JJ'. Placer la rondelle dans un étau et limer 

chaque côté jusqu'aux lignes tracées jusqu'à ce qu'il soit 
de forme carrée, comme le montre la figure 'KK'. 


Retirez légèrement les angles vifs du 


rondelle puis boulonnez solidement le carré 


FIGURE Il 


rondelle au collier, comme dans la figure "LL". 
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FIGURE JJ. 


FIGURE LL. 
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Photo 37 : Le recul entièrement assemblé 


bouclier. 


Photo 38 : Le bouclier de recul, le ressort moteur 


et la tige de guidage. 


Le bouclier de recul est maintenant terminé et peut 

être déboulonné du récepteur, pour permettre au 

ressort et guide à monter, (Photo 37). 

Faites glisser le ressort sur la tige de guidage, puis insérez 
cet ensemble dans le bouclier de recul, (Photo 38). Tirez 
le boulon complètement vers l'arrière et maintenez-le dans 
cette position. Tenez l'assemblage de la protection et du 
guide dans la paume de la main et utilisez vos doigts pour 
tenir le 

ressort en position semi-comprimée. 

Tout en maintenant le pêne en arrière, insérez le ressort 
et le guide dans le centre creux du pêne (renfoncement 
du ressort moteur) jusqu'à ce que la protection soit 
complètement insérée. Laissez le bloc glisser vers l'avant 
pour relâcher la tension sur le comprimé 

ressort moteur, puis vissez les quatre douilles 

vis de maintien du bouclier de recul, ressort 


et tige de guidage en position, (Photo 39). 
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Tirez le boulon plusieurs fois vers l'arrière et vérifiez 


qu'il se déplace en douceur sans se coincer ou 
accroc sur n'importe quelle partie du ressort et 


assemblage des guides. 


Le récepteur supérieur est maintenant entièrement assemblé 


(Photo 40) 


Photo 39 : Le bouclier de recul monté sur 


destinataire. 


Photo 40 : Le récepteur supérieur entièrement assemblé. 


REMARQUE : Si le ressort moteur du boulon est enroulé processus d'enroulement du ressort, vous pouvez constater 
autour du mandrin de 5,5 mm de diamètre que le ressort est légèrement tendu lors de son insertion 
décrit précédemment, le ressort moteur doit être un dans le boulon. Si cela se produit, le 

ajustement coulissant en douceur à travers le centre l'évidement du ressort moteur peut être légèrement agrandi 
du boulon. Cependant, en raison de l'inévitable à l'aide d'un foret de 8,8 mm de diamètre. 


des incohérences qui peuvent se glisser dans 
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Les deux ensembles récepteurs complets peuvent 
maintenant être boulonné ensemble et le nécessaire 
ajustements effectués, (Photo 41). Retirer 

les deux vis à tête creuse du dessous 

du récepteur supérieur et placez les deux 
récepteurs ensemble. Les deux moitiés doivent 
s'emboîter étroitement sans laisser d'espace visible 
entre eux. Cependant, il se peut d'abord 

nécessaire d'abaisser la hauteur du 


magazine bien légèrement, de sorte que la rampe d'alimentation 


n'interfère pas avec le dessous du 


Verrouiller. Insérez les deux vis à tête creuse et le boulon 


les deux sections fermement ensemble, (voir 

Figure MM"). Le puits et l'arrêt du magasin n'ont pas 
encore été définitivement fixés dans 

lieu. C'est pour permettre leur correcte 

ajustement, qui n'est possible qu'après 

l'arme est entièrement assemblée. Le magazine 

les lèvres doivent toucher le dessous du boulon, 

mais ne doit pas l'empêcher de bouger 

en douceur d'avant en arrière. Si nécessaire, 

poussez le chargeur plus loin dans le puits 

jusqu'à ce que les lèvres soient dans la bonne position. 
N'oubliez pas que la butée est lâche et permettra 

le magasin à déplacer vers le haut ou vers le bas 

le cas échéant. Le puits doit également être 

ajusté de sorte que la pointe avant de l'alimentation 

la rampe touche le dessous du boulon, 

mais encore une fois, faut pas interférer avec les boulons 


mouvement fluide. Avec ces deux 


réglages effectués, le puits et la butée peuvent 


être soudé à l'argent en place. Attention à ne pas 
perturber les deux paramètres, puis séparer le 

deux récepteurs. Retirez le chargeur et 

débarrassez-le de toutes les pièces internes. Déverrouillez maintenant et 
retirer le loquet à ressort du chargeur 

Bien. Utilisez un chalumeau à gaz propane en conjonction 
avec un flux et une soudure en ruban à bas point de fusion 
pour retenir le puits et s'arrêter en position. Appliquer 

la soudure sous la butée de sorte que 

la soudure n'interfère pas avec l'insertion du 

chargeur dans l'arme. N'appliquez pas trop de soudure, 
seules quelques gouttes sont 

nécessaire pour maintenir la butée en position. 

Les chalumeaux et bonbonnes de gaz propane sont 
largement disponible à partir de la plupart des bons matériels 
magasins. Les cartouches de gaz peuvent parfois être 
dénommé «mélange propane/butane» et sont 

idéal pour la soudure à l'argent car le mélange de 

les gaz donnent une température beaucoup plus élevée 
qu'une torche au butane standard. Le flux doit être appliqué 
à la zone où la soudure doit être 

exécuter, puis chauffé jusqu'à ce que l'acier est 

brillant d'une couleur rouge clair. Tout en gardant le 
torche en position, touchez la tige de soudure 

contre l'acier chaud jusqu'à ce que la soudure coule. 

Une fois que la quantité requise de soudure s'écoule dans 
le joint, retirer la flamme du chalumeau et laisser 

la pièce à refroidir lentement. Une fois la pièce refroidie, 
nettoyer tout résidu de flux et excès de soudure 

à la lime puis polir à l'aide d'un médium 

papier de verre de qualité. Le magazine est bien 

soudé le long de son bord latéral supérieur, au point 

où il a traversé l'évidement supérieur. 

Remontez le magasin et fixez le ressort de verrouillage 
au puits. Nous pouvons maintenant verrouiller 


les deux récepteurs ensemble. 
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Photo 41 : Les récepteurs supérieur et inférieur prêts à être boulonnés ensemble. 
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Une élingue appropriée est un élément très important 
accessoire sur toute arme à feu plus grande qu'un 

arme de poing, comme moyen de transporter facilement 
l'arme. Évidemment, si une fronde est 

disponible dans le commerce, en acheter un est 

plus simple que d'en faire un. Mais, comme avec le 
arme à feu elle-même, nous supposerons que ce n'est pas 
possible et en faire un est nécessaire. 

Faisons face aux faits, les cinglés au pouvoir 

ces jours-ci interdisent les armes à feu, les couteaux et 
tout autre objet bouc émissaire qu'ils 

souhait. Ces fous fous de puissance pourraient interdire 
élingues et étuis aussi. Ils prétendront que ce sera 


arrêtez les criminels portant des armes !! 


Une élingue parfaitement adaptée peut être réalisée 

d'une longueur de 4 pieds de laisse de chien, ou l'un des 
rênes plus longues utilisées pour les chevaux, les vaches, etc. 
Ceux-ci sont facilement disponibles à partir de n'importe quel animal de compagnie, 
magasin de fournitures équestres ou agricoles et sont 

fait exactement du même matériau qu'un 

bretelle de fusil spécialement conçue. Je préfère la toile, 
mais le cuir ou le nylon sert tout de même 


but. La laisse ou la rêne doit être de 1" à 


Photo 42 : Boucles d'élingues. 
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1 1/8" de large et être noir ou vert foncé 


couleur. Deux boucles doivent maintenant être faites pour 


attachez la bretelle à l'arme. Ceux-ci sont 

forme une section de 30 x 25 mm de 2 mm 

plaque d'acier épaisse, (Voir Figure "NN'). 

Le dessin 'A' montre les sections ombrées 

qu'il faut retirer. Utilisez une perceuse pour 

supprimer les deux sections indésirables et 

limer les deux trous rectangulaires au 

dimensions dans le dessin 'B'. Autour des quatre 

coins avec une lime et polir chaque bord 

et la surface de la boucle avec du papier de verre, 

(Photo 42). Ce polissage est important 

car des bords tranchants ou rugueux pourraient 

effilocher ou couper le matériau de l'élingue 

une période de temps. Ne vous inquiétez pas si les boucles 
que vous faites ne sont pas exactement de la même taille que 
ceux de l'illustration, il suffit 


pour que la sangle passe dans les trous de la boucle. 


Maintenant, ajustez la longueur du harnais en fonction de votre 


propres exigences personnelles. 
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Vues latérales droite et gauche de l'arme à feu entièrement assemblée. 
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Pour des raisons de clarté de l'image, la machine 

pistolet, vu à travers les pages de ce livre, 

est montré dans son aspect fini final. 

L'arme à feu à ce stade aurait encore son 

aspect métal brut, nous allons donc discuter 

voici la méthode opportune de finition. 

Le processus de bleuissage au pistolet à chaud utilisé dans le 
usine d'armement, ou par le professionnel 

armurier, n'a pas sa place dans un livre comme celui-ci. 
Non seulement des produits chimiques spéciaux seraient 
nécessaire, mais bleuissement des réservoirs et chauffage 
appareil aussi. Nous avons vu comment un 

pistolet mitrailleur peut être construit à 

maison à partir de matériaux couramment disponibles. 

Il est juste de terminer l'arme en utilisant 

la méthode la plus simple appliquée à la maison. 


L'un des plus beaux pistolets finis que j'ai 


trouvé est de "colorer la casse" chaque 

élément constitutif de l'arme à feu. Cela peut être 
fait en utilisant rien de plus qu'un chalumeau à gaz. 
Cette méthode n'est pas une véritable cémentation, mais 
donne une finition similaire et extrêmement belle. À 
l'exception du boulon, de la gâchette et des ressorts, 
toutes les pièces sont finies en utilisant la méthode 
suivante. 

Toutes les surfaces externes visibles doivent être 
poncé à une finition polie lisse à l'aide d'un 

fine qualité de papier de verre. Meilleur est le 


finition est avant d'appliquer le chalumeau, le 


meilleure sera la finition par la suite. 
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Comme je l'ai souligné plus tôt, il est beaucoup plus facile de 
polir les pièces après la fabrication de chaque pièce, 
plutôt que d'avoir à terminer chaque section 


de l'arme à ce stade. 


Nous allons d'abord finir le haut et le bas 

récepteurs. Retirez toutes les pièces internes de 

le récepteur supérieur à l'exception de 

l'éjecteur. Placez le récepteur à la verticale 

position sur une plaque d'acier ou autre ignifuge 

surface. Appliquez la flamme de la torche vers le haut 
extrémité du récepteur, en le tenant dans ce 

jusqu'à ce que des anneaux de chaleur apparaissent à la 
surface de l'acier. Cela devrait arriver dans 

environ 30 secondes en supposant un propane 
chalumeau à gaz est utilisé. Ne bougez pas la flamme 
autour, mais maintenez-le sur le même point jusqu'à ce que 
on voit l'acier changer de couleur. Maintenant 

déplacer la flamme plus bas dans le récepteur 

et, à chaque intervalle de 2", répétez la 

processus décrit ci-dessus. Lorsque l'ensemble 

côté du récepteur est "traité thermiquement", tournez 
autour du récepteur et effectuer le 

même procédure sur les trois autres côtés. 

Le récepteur inférieur est fini exactement dans le 

de la même façon. Ne retirez pas la poignée car elle 
peuvent être laissés en place, mais assurez-vous que tous 
les pièces mobiles internes sont supprimées. 

Le magazine doit également être dépouillé 

avant que le corps du magasin puisse être 

fini. L'assemblage du canon peut être 

terminé comme une unité complète sans avoir 

pour enlever les colliers, mais à cause de la 

gros calibre de tube et épaisseur de la 

l'assemblage, le chauffage de l'acier prendra 

plus long. Les petites sections, telles que la gâchette et la 


garde, sont finies exactement de la même manière 
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façon que les plus gros composants. Évidemment 

l'arme à feu pourrait être finie en utilisant l'un des 

les finitions cold gun blue disponibles chez 

n'importe quel magasin d'armes, mais la façon dont les choses sont 
il n'y a peut-être pas beaucoup d'armureries 

parti avant trop longtemps! En plus la chaleur 

la méthode de traitement de la finition est plus 

durable et, à mon avis, plus beau. 

Si vous décidez d'utiliser le bleuissage à froid 

méthode, je conseillerais d'acheter le liquide 

version du produit. Ça devrait être noté, 

cependant, que le liquide bleu pistolet froid sera 

ne couvre pas les rayures profondes 

présents sur les surfaces externes des pistolets. 

Quelle que soit la méthode de finition utilisée, il 

n'aura l'air aussi bon que la quantité de 

l'effort que vous avez fourni au préalable. A noter également, 


que de nombreux produits matériels tels que 


les colliers de blocage d'arbre et les rondelles sont 


souvent zingué, et le zinc interférera 

avec le processus de bleuissement. Cependant, le zinc 
peut être facilement enlevé avec un trempage rapide 
dans l'acide chlorhydrique. Laissez les articles dans 

la solution acide jusqu'à ce que les éléments s'arrêtent 
‘bouillante’. Ceci indique que tout le zinc 

a été retiré. Comme moyen de 

empêchant la formation de jonc, les pièces 

peut ensuite être trempé dans un bicarbonate de soude chaud 
solution (soude et eau chaude) avant 

procéder au bleuissage des pièces. Le baril 

et les assemblages de boulons n'ont pas besoin d'être 
démonté et peut être immergé dans le 

deux solutions entièrement assemblées. Quel que soit 
processus est appliqué pour finir l'extérieur 

surfaces de la mitrailleuse, le résultat 


la finition devrait s'avérer agréable. 


Image en couleur montrant une arme à feu finie. 
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peut être licencié ; décharger le magasin. 

La gâchette peut être relâchée à tout moment 
pendant le cycle de tir et la gâchette doit 

verrouillez le boulon en position complètement armée 


position. 


La plupart des armes à feu automatiques .32/.380 ont un 
taux de cycle très élevé, et le pistolet mitrailleur rapide ne 


fait pas exception à cette règle. 
Je sais ce que vous pensez ; "EST-CE QUE CELA VA | | | 

Un magasin entièrement chargé se videra en 
EXPLOSER"? La réponse à cela 

environ deux ou trois secondes, donc le régime est 


question compréhensible est un NON positif, 
à ne pas éternuer. C'est plutôt cher 


à condition que l'arme soit construite à l'aide du _. _ , 
sur le front des munitions cependant. Les munitions à 


mêmes matériaux et méthodes de construction 
gaine métallique complète (FMJ) doivent être utilisées pour 


décrit dans ce livre. Cependant, avec n'importe quel | | | | 
l'arme de fonctionner de manière fiable. Le baril 


arme à feu artisanale, il est seulement sage de tester . | 
la longueur est également importante car une longueur 


tirer avec l'arme avec des coups simples avant Ne : NT . 
inférieure à 9" ne générera pas suffisamment 


remplir le chargeur au maximum de sa capacité et appuyer | | ; ue 
pression pour faire fonctionner le boulon de manière fiable, alors ne 


sur la gâchette !! Tirer des coups simples ä | ee 
être trop enthousiaste avec la scie à métaux. 


d'abord permet également de voir plus facilement ce qui, le cas échéant, 


des ajustements sont nécessaires. Au départ, chargez L'arme à feu Expedient n'est pas destinée (ou 

un tour dans le magazine et le coq conçu) pour rivaliser avec l'arme à feu fabriquée en usine 
l'arme. Pointer l'arme à feu dans un coffre-fort en termes d'apparence ou de qualité 

direction et appuyez sur la gâchette. Le des matériaux utilisés. C'est un compromis 

la cartouche devrait tirer et l'étui usé arme de dernier recours; disponible quand la plupart 
doit être éjecté par le port. armes à feu légitimes et conventionnelles ont 
Répétez cette procédure, mais cette fois, chargez été éliminé par la loi, comme dans les auteurs 

trois cartouches dans le magasin et Pays de résidence. Cependant, pour tout 

appuyer sur la gâchette. L'arme doit intentions et finalités, l'Expédient 

tirer une rafale rapide. À condition qu'aucun bourrage ne soit Le pistolet mitrailleur est une arme à feu viable si 
expérimenté, le magasin est chargé à sa capacité construit avec un degré raisonnable de 

maximale et une longue rafale soin et souci du détail. 
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Les tailles de tube indiquées ci-dessous sont celles nécessaires pour construire les principaux 


composants du pistolet mitrailleur, c'est-à-dire les récepteurs, le canon, le chargeur et le boulon, etc. 


1) 30 x 30 x 2 mm (récepteur supérieur) les tubes sont idéaux pour la construction du 


canon d'une arme improvisée. En raison des nombreuses 


: ne tailles de tubes disponibles dans 
2) 30 x 30 x 1,6 mm (récepteur inférieur) 


"mécanique sans couture’ et ‘sans couture 


3) 25,40 mm x 12,70 mm + 12,70 x 0,91 tubes hydrauliques », il est possible de construire un canon 


de fusil adapté à presque tous les calibres d'armes à feu. 


mm (1 x4+7°x20g) (Magazine) Dans la mesure du possible, des tubes de gros calibre 


peuvent être utilisés pour les canons des armes à feu, à 


4) CHERE RKEanen) condition que la conception de l'arme à feu le permette. 
Cependant, il n'y a aucune raison pour qu'un tube de 
5) 12.70mm x 2.08mm (Z°x14g) calibre plus léger ne puisse pas être utilisé pour construire 
SMT/SHT/ERW (boulon) un canon de fusil, mais il peut être nécessaire de le 
renforcer avec un second 
6) 15,88 mm x 34,93 mm x 1,6 mm SRE tube ou une série de colliers en acier pour plus 


force. Les fabricants de tubes donnent rarement l'alésage 


(Puits de magazines) 
des tubes dans leurs catalogues. 


Au lieu de cela, seuls le diamètre extérieur et l'épaisseur 
7) 40 mm x 20 mm x 1,6 mm REG 
de paroi des tubes sont fournis. 
(Poignée) Pour calculer la taille de l'alésage, la paroi 
l'épaisseur doit être multipliée par deux, et 
8) 50,80 mm x 1,6 mm (2" x 16 g) cette mesure déduite de la 
diamètre extérieur des tubes. Par exemple, un 


(garde de la gâchette) 
l'épaisseur de paroi de 2,50 mm est doublée et 


Le tube ERW est très utile pour la construction de devient 5 mm. Pour un tube de 14 x 2,50 mm, 
récepteurs et de magasins ou comme gaine pour renforcer le calcul serait le suivant;- 


ou augmenter la : : 
Diamètre tube 14 mm 
diamètre d'un autre tube. CA ne devrait pas être 


Epaisseur de paroi 5 mm 


utilisé pour le canon des armes à feu, à moins que rien d'autre ; L er 
Diamètre d'alésage = 9mm 
est disponible, en raison de sa couture soudée 


construction. La catégorie SMT et SHT de 
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Tailles de tube pour les canons d'armes à feu improvisées de .22 à percussion annulaire à 12 fusil de chasse de calibre. 


Tube mécanique sans soudure (SMT) et tube hydraulique sans soudure (SHT). 


CALIBRE TAILLE DE TUBE REQUISE (mm) DIAMÈTRE D'ALÉSAGE (mm) 
.22 à percussion annulaire 9,53 x 2,03 (CMS) 5.47 
9,52 x 2,03 (SHT) 5.46 
-25 ACP 12,70 x 3,25 (SMT) 6.20 
-32 ACP 14,29 x 3,25 (SMT) 7,79 
381.357 15,88 x 3,25 (SMT/SHT) 9.38 
19,05 x 4,88 (SMT) 9.29 
9mm/.380 14,29 x 2,64 (CMS 9.01 
14.00 x 2.50 (SHT) 9.00 
15.00 x 3.00 (SHT) 9.00 
441.410 20,64 x 4,88 (SMT) 10.88 
19,05 x 4,06 (SMT) 10.93 
45 ACP 17,46 x 2,95 (SHT) 11.56 
Calibre 12 26,99 x 4,06 (SMT) 18.87 
28,58 x 4,06 (CMS) 20.46 
28.00 x 4.00 (SHT) 20.00 
30.00 x 5.00 (SHT) 20.00 


Toutes les tailles de tubes répertoriées ici offrent un excellent ajustement « Bullet to Bore ». Tous 


nécessiteront un chambrage avec le calibre approprié d'alésoir de chambre. 
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La liste suivante de fournisseurs expédie des « alésoirs de finition de chambre » de haute qualité dans le 
monde entier. Les prix varient, mais au moment de la rédaction, les alésoirs de chambre commencent à 
environ 35 $ (20 £) pour un alésoir à percussion annulaire .22. Pour la mitrailleuse présentée dans ce livre, un 
alésoir en .32 ou .380 auto est requis. Ceux-ci coûtent environ 55 $. 

Il existe de nombreux fournisseurs d'alésoirs à chambre disponibles sur Internet, dont la liste ci-dessous n'est 


qu'un petit exemple : - 


ADRESSES UTILES : 


ALÉSOIRS DE PRÉCISION DAVID MANSON 

820 CHEMIN D'EMBURY, 

GRAND BLANC, MI 48439, {Tél : 810 953 0732 
ETATS-UNIS. {Télécopie : 010 953 0735 


Courriel : David@mansonreamers.com 


www.mansonreamers.com 


CLYMER MANUFACTURING CO, 

1645, CHEMIN WEST HAMLIN, 

ROCHESTER HILLS, MI 48309, {Tél : 248 853 5555 
ETATS-UNIS. {Télécopie : 248 853 1530 


Courriel : clymer@clymertool.com 


www.clymertools.com 


OUTILS SHAWNIE, 
840 NW 6TH STREET, SUITE F, 
SUBVENTIONS PASS, OÙ 97526 {Tél : 541 471 9161 


ETATS-UNIS. 


Courriel : alésoirs@att.net 


www.reamerrentals.com 
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Je recommande fortement l'utilisation d'un 

alésoir professionnel pour couper le 

chambre de n'importe quel baril. Cependant, s'il est 
nécessaire pour construire votre propre alésoir, le 


méthode suivante peut être utilisée. Contrairement à la 


chambre, nous avons coupé dans le premier volume, à l'aide d'un 


alésoir à goupille conique, le boîtier à paroi droite 
des cartouches .32 et .380 signifie que 

une chambre improvisée peut être coupée à l'aide 
une série de trois forets. Pour le .32 

chambre, nous avons besoin d'un foret de 7,8 mm et 
deux, 8,5 mm et, pour le .380, un foret de 9 mm 

et deux de 9,5 mm de diamètre. Quelle que soit la 
les deux calibres il peut être nécessaire de couper 
une chambre pour, la seule différence est le 
diamètre des forets utilisés, tous les autres 

les mesures restent les mêmes. Nous allons 
procédez comme si vous coupiez la chambre pour la 
cartouche .32. D'abord, trois 78mm, ou 

environ, des longueurs de canon de 14,29 mm 

tube sont nécessaires, (Voir Figure 'OO'). Nous 

les appellera désormais les 'Reamer Tubes’ 

sur. Le diamètre intérieur (DI) de chacun des 

trois tubes doivent d'abord être alésés à l'aide 

les trois tailles de foret indiquées ci-dessus, c'est-à-dire une 


tube est alésé à un diamètre de 


7.8mm, et les deux tubes restants à un 

diamètre de 8,5 mm. Comme on peut le voir dans le 
dessin d'accompagnement, tube d'alésoir n°1 
accepte le foret de 7,8 mm et le No2 et 


No3 tubes les forets de 8,5 mm. Pour le .380 


chambre le tube No1 accepte le 9mm 


perceuse et les tubes No2 et No3 le 9.5 


forets mm. Après avoir alésé les tubes, un 

un trou doit être percé pour accepter une douille 

visser dans la position indiquée sur le 

dessin d'accompagnement. Le but de 

la vis à tête creuse sert à maintenir fermement les forets 
en position. Un seul foret, le 8.5mm 

(9,5 mm pour le .380), nécessite tout 

modification avant que le "jeu d'alésoirs" puisse être 

utilisé pour couper la chambre. Le point de ceci 

la perceuse doit être retirée et, ce faisant, 

créer un outil de coupe à bout plat. Ceci peut 

être atteint assez facilement en touchant le 

l'extrémité de la pointe du foret contre le rouet d'une 
meuleuse d'établi, tandis qu'au 

en même temps, en faisant tourner lentement la perceuse 
point est uniformément supprimé. Cela vaut 

soulignant que si une perceuse à colonne est disponible 
pour vous, le point de la perceuse peut être 

enlevé avec précision en mettant simplement le 

percer dans le mandrin et abaisser le 

perceuse tournante sur un grain (Carborundum) 

pierre, cependant, la plupart du point de forage sera 
encore besoin de retirer d'abord, en utilisant le banc 
meuleuse, avant d'utiliser la méthode de la perceuse à colonne 


de terminer la fin de l'exercice. 


Les deux tranchants du foret à bout plat 
doit maintenant être réaffüté en 

"toucher" les bords arrière des deux 
coupeurs contre la roue d'un banc 
broyeur. Cette procédure est similaire à re 
affüter la pointe d'un foret, sauf pour 


nos objectifs, la fin de l'exercice est maintenant un 
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FIGURE 'OO' CONSTRUCTION DE L'ALÉSOIR. 


edges 
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outil de coupe à bout plat. Placez chaque foret dans 
c'est le tube d'alésoir respectif et ajustez le 

Percer No1 jusqu'à ce qu'il dépasse de 16 mm de la 
Extrémité du tube d'alésoir, (à l'exclusion de la perceuse 
indiquer). Ajustez maintenant les forets No2 et No3 


à 13 mm et 14 mm respectivement. Le 


la mesure de forage est la même pour les deux 


Calibres .32 et .380. Lorsque chaque exercice est 


ajusté aux mesures indiquées ci-dessus, serrez chaque vis 
à six pans creux pour empêcher les forets de bouger 
pendant l'utilisation. 

Un côté plat doit maintenant être meulé sur le 

côté de chaque tige de forage afin qu'ils puissent être 
tourné à l'aide d'une norme ‘robinet 
clé/support’. Avant que le jeu d'alésoirs puisse 

être utilisé un tube de guidage est nécessaire pour assurer 
la chambre est découpée avec précision. C'est 


rien de plus élaboré qu'une longueur de 6 " à 7" de tube 


de 20,64 x 2,95 mm. 


Notre jeu d'alésoirs improvisés est maintenant prêt 

pour utilisation. Pour couper la chambre procéder comme 
suit. Serrez fermement le tube du canon dans un 

étau à un angle d'environ 45 degrés par rapport aux 
mâchoires de l'étau et faites glisser le tube de guidage sur 
le bout du canon. Faites maintenant glisser le No 1 

foret alésoir dans le tube de guidage comme indiqué sur 


les photos ci-jointes, 45 et 46. 


Chaque foret alésoir est utilisé dans l'ordre où il est 
numérotés, c'est-à-dire un, deux et trois. Appliquer 

une petite quantité de composé de coupe, si 

disponible, à la pointe de chaque alésoir et 

procéder à la découpe de la chambre. Tourner lentement 
chaque alésoir tout en même temps 

en appliquant une petite quantité d'avance 

pression jusqu'à ce que chaque alésoir ait coupé complètement 
c'est la profondeur respective. À intervalles réguliers 
pendant l'opération de coupe, nettoyez tous les copeaux 


de métal de l'intérieur de la chambre. 
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Après avoir utilisé le dernier alésoir (No3), placez 


l'alésoir Noi dans le tube du baril 

et faites-le tourner plusieurs fois. Ce sera 

nécessaire d'éliminer toute bavure présente 

au fond de la chambre, causée par 

l'utilisation de l'alésoir plat Nos. 

Enfin, à l'aide d'une brosse de nettoyage métallique, retirez 


tous les copeaux de métal, etc. 


à l'intérieur du canon et de la chambre. 


La chambre est maintenant coupée et elle devrait être 
possible de glisser une cartouche dans la chambre. La 
cartouche doit glisser 

librement et sous son propre élan 

avant de s'arrêter. À ce stade, la base de la cartouche doit 
dépasser de 3 mm 

de la culasse des canons, comme nous l'avons vu précédemment 


au chapitre sept. 


Après avoir vérifié l'ajustement de la cartouche et coupé 


le biseau de la bouche de la chambre, on peut 


procéder au remontage du canon. 


L'alésoir à chambre improvisé n'est pas le 

méthode idéale pour découper la chambre d'un 

arme à feu, mais cela suffira si un professionnel 

l'alésoir à chambre rectifiée est, pour quelque raison que ce soit, 
indisponible. Il convient de souligner, cependant, que 
l'article authentique est si 

largement disponible, qu'il vaut bien 

investir dans un. Ils sont relativement 

peu coûteux et faire le chambrage de 

n'importe quel canon d'arme à feu une opération rapide et 


facile. 
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Photo 45 et 46 : L'alésoir en trois parties ; et au-dessus, monté sur le canon 
prêt à couper la chambre. 


Notez l'outil d'alésage No3 à bout plat ; montré troisième à partir de la gauche. 


-86- 


Machine Translated by Google 


Armes à feu artisanales opportunes 


Le pistolet mitrailleur présenté dans ce livre 

peut également être construit autour du populaire .380 
cartouche de pistolet automatique avec seulement une légère 
modifications nécessaires à la 

chargeur, culasse et canon. Ce n'est qu'en fonction des 


besoins individuels que 


calibre l'arme à feu est chambrée. 


Le canon est construit en utilisant exactement le 

mêmes principes décrits au chapitre 

Sept. La seule différence étant la taille du tube utilisé. Une 
longueur de 14,29 x 2,64 mm 

Des tubes SMT sont nécessaires pour construire le .380 
baril. Le tube doit mesurer 9" ou 10" 

longueur et chambré pour accepter le .380 

cartouche en utilisant le calibre approprié de 

alésoir de chambre. Lorsqu'il est chambré, le 

la base de la cartouche doit dépasser de 3 mm 

de la culasse des canons. La chambre 

la bouche est chanfreinée exactement de la même manière 
manière décrite pour le canon .32. 

Les colliers de verrouillage de l'arbre sont ensuite alésés 

et monté sur le canon. Le canon .380 est 

maintenant terminé et peut être monté sur le 


destinataire. 


Il existe deux autres tailles de tube qui peuvent être 
utilisé pour le canon .380, en cas de 


Les tubes de 14,29 x 2,64 mm ne sont pas disponibles. 


Ce sont les 14 x 2,50 mm et les 15 x 

tubes de 3,00 mm. Les deux offrent une taille d'alésage de 
exactement 0,380 (9 mm), et l'un ou l'autre est un 
parfaitement bonne alternative pour la machine 


canon de pistolet. Cependant, si l'un des 
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les tubes ci-dessus sont utilisés, les colliers 


nécessite un alésage à l'aide d'un alésoir de 14 


ou 15 mm de diamètre respectivement. 


ASSEMBLAGE DU MAGASIN 


La construction du chargeur pour le .380 

cartouche est identique à celle du .32, le 

la seule différence étant le calibre du tube 

utilisé pour construire le magasin et la distance entre les 
lèvres du magasin. Le 

puits de magazine, suiveur et ressort moteur 

ne devrait nécessiter aucune modification. 

Nous avons besoin d'une longueur de tube de 1" x 72" pour 
le chargeur .380 avec une épaisseur de paroi de 

soit 1,22 ou 1,50 mm (au lieu de 

1,6 mm utilisé pour le chargeur .32). 

Le deuxième tube, le 1/2" (12.70mm x 

0,91 mm) reste le même pour les deux calibres 

les magazines. La jauge légèrement plus fine utilisée 
pour le magazine .380 augmente la 

magazines à l'intérieur des dimensions et comme un 
résultat, le magazine acceptera le .380 


cartouche. 


Les lèvres du magasin sont formées à l'aide du 


même bloc de formulaire utilisé pour le .32 

magazine, sauf les lèvres pour le .380 must 

être "réglé" pour que la distance entre eux soit 

environ 9 mm. Une certaine quantité de 

l'ajustement à la main doit être prévu pour 

quel que soit le magazine de calibre que nous soyons 
bâtiment, pour s'assurer qu'il fonctionne de manière aussi fiable 


que possible. 
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ASSEMBLAGE DU BOULON 


Une seule modification est nécessaire au boulon 
montage pour qu'il accepte et fonctionne 

en utilisant la cartouche .380. Cette altération 

étant les dimensions de l'encastrement de la cartouche 
discuté au chapitre huit. En supposant que nous 
construisez un boulon .380, il suffit d'augmenter le 
diamètre de l'encoche de la cartouche 
(fractionnellement) à l'aide de l'outil de coupe conique, 
afin de permettre à la base du .380 

cartouche à évider (siège) à une profondeur de 

2 mm, comme illustré au chapitre huit. 

Il est à noter que cette modification 

ne peut être effectuée qu'au cours de la première 
stade de l'assemblage des boulons, et non après le 


la tige du percuteur a été montée. 


La mesure de la saillie du percuteur est 
le même que pour la cartouche .32, c'est-à-dire à 1 


mm de la face de l'évidement de la cartouche.2 


L'ÉJECTEUR 


L'éjecteur ne devrait nécessiter aucun 
modification de sa longueur ou de sa largeur. 
Cependant, une petite quantité d'ajustement à la main 


peut être requis. 


REMARQUE : La "durée de vie" du boulon 


.380 est inévitablement inférieure à celle du 
boulon .32. Cela est dû à la réduction de 


l'épaisseur de paroi de l'évidement de la 
cartouche .380 causée par l'utilisation de la 
cartouche .380 de plus grand diamètre. Le 
boulon .380 devra donc être remplacé à des 
intervalles plus fréquents. 
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TAILLES DE TUBE REQUISES POUR 


LE CANON, LE BOULON ET LE 
MAGAZINE .380. 


CANON 14.29 x 2.64mm SMT (ou 14 x 
2.50 / 15 x 3.00) 


BOULON 12,70 x 2,03 mm CMS/SHT/ERW 


Chargeur 25,40 x 12,70 mm (1" x 2" x 1,22 
mm) (ou 1,50 mm) et tube rond de 12,70 x 


0,91 mm (72" x calibre 20). 
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Les dessins des pages suivantes peuvent être 

utilisé si le boulon doit être usiné à l'aide d'un tour, (Voir 
Figure 'PP"). Dans l'intérêt de 

s'assurer que le boulon est aussi solide et durable qu'il est 
raisonnablement possible, nous devons 

l'usiner à partir d'un acier approprié. Nous ne faisons pas 
voulez durcir et tremper le boulon 

après usinage, en raison de l'inévitable 

techniques" impliquées dans le faire. 

Bien qu'un durcissement soit souhaitable, 

pour l'amateur moyen, ce serait un 

proposition irréalisable. La taille réelle 

(diamètre) du boulon nécessiterait 

l'utilisation d'une source de chaleur appropriée telle qu'un 
arrangement de briques réfractaires ou un petit four 
dans lequel chauffer le composant à la 

températures de trempe et de revenu requises. Sans 
oublier la possibilité de 

utiliser ces techniques et équipements. 

Petites pièces telles que, par exemple, une gâchette, 
la gâchette ou le percuteur chauffent assez facilement 
traité en utilisant rien de plus qu'un chalumeau à gaz 
propane (disponible auprès de n'importe quel 
quincaillerie) et seau d'huile ou d'eau 

dans lequel tremper le travail. Le plus grand 

composant pose des problèmes pour le 

individu moyen. 

Tout n'est pas perdu cependant car les aciers sont 
disponible dans le pré-durci et 

conditions tempérées. En d'autres termes, le 

l'acier vient "de l'étagère" dans un pré 


état durci, tout en même 
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le temps étant suffisamment "doux" pour être usiné. 
Ces aciers conviennent à nos 

exigences (et bien d'autres) où un 

un degré raisonnable de résistance aux chocs et à l'usure 
est requis. Deux pré-durcis 

aciers que j'ai trouvés convenables (et qui semblent 
raisonnablement faciles à localiser) sont 

709M40 (EN19T) et 817M40 (EN24T). 

Vous devrez acheter de tels matériaux 

d'un « actionnaire d'acier spécial », alors regardez 

dans les ‘Pages Jaunes’ sous 'Steel 

Stockholders' pour un fournisseur de votre région. 
Rechercher sur le « Net » est également une bonne idée. 
Un tel acier est assez cher par rapport à, 

par exemple, un acier doux, surtout si vous 

vous devez le faire livrer, mais vous pourriez être 

capable d'acheter une courte longueur comme 

« échantillon » ou « coupe ». Vérifiez toujours quand 
l'achat d'acier tel qu'il est en'T 

condition’ ce qui signifie qu'il est vendu dans le pré 
état durci. Certains fabricants d'acier 

font également la publicité de leurs propres marques de "spécial 
aciers» à l'état pré-trempé, et 

si vous décidez d'en acheter un, 

vous devez vous assurer que l'acier est adapté pour 
votre but. D'une manière générale, il faut 

entrent dans la catégorie haute résistance à la traction, 
aux chocs et à l'usure. Les aciers alliés que j'ai 

énumérés en sont un bon exemple 

exigences et sont raisonnablement faciles à 


Localiser. 


L'usinage du boulon est simple 
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Dessins de machiniste 


procédure de tournage pour le propriétaire du tour. Commencer 
avec une section de barre ronde d'au moins 26 mm 
de diamètre et usiner le boulon au 


dimensions suivantes :- 


En se référant à la fiqure 'A', les diamètres extérieurs 

(OD) de la longueur totale du boulon (OAL) sont de 131 mm. 
Section avant (A1), tournez vers une OAL de 

53 mm et 13 mm de diamètre extérieur. Tourner la longueur 


restante (A2) à un diamètre extérieur de 26 mm, idéalement. 


Figure 'B': À l'aide d'un foret de 5,5 mm de diamètre, 
l'évidement du ressort moteur/guide (B1) est 

usiné à une profondeur de 100 mm. Le 
l'évidement est ensuite réalésé à une profondeur de 


74 mm à l'aide d'un foret de 9 mm de diamètre. 


Logement de cartouche. Le renfoncement de la cartouche 
(B2) est usiné à un diamètre de 9mm 


et une profondeur de 2 mm. 


Figure "C' : Fente de boulon d'éjecteur. Machine fente 
(canal) à 32 mm de longueur et 3 mm 

largeur (C1). La profondeur de la fente est de 4 mm (C2). 
La fente peut être usinée à n'importe quel endroit 


le rayon du boulon à ce stade. 


Figure C3, Position de la poignée du boulon (en regardant 
dans le renfoncement de la cartouche). Percez le trou de 
la poignée du boulon à un angle de 45 degrés à côté du 
fente de boulon d'éjecteur à une profondeur de 6 mm. Robinet 


trou pour recevoir une douille de 6 mm de diamètre 


vis. 


Figure 'D', trou de percuteur. Percer à 1,5 mm 

diamètre (D1) et profondeur 12 mm (D2). 

La goupille se compose d'une tige de forage de 1,5 mm de diamètre 13 mm 
en longueur. Retenir la goupille à l'aide du roulement 


adhésif ou produit similaire. La broche doit 
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dépasser de 1 mm de la face de l'évidement lorsqu'il est complètement 


assis (D2). 


Figure 'E', boulon .380. Toutes les dimensions pour le 
Le boulon .32 s'applique également au boulon .380, 
sauf logement de cartouche (E1) 9.7mm à 


10,0 mm de diamètre et section avant (E2), 13,5 mm 


"OD'.3 


Fiqure ‘F', Positionnez le trou de la poignée du boulon 


50 mm de la face arrière du boulon. 


3 Remarque : un certain « ajustement à la main » peut être 
nécessaire pour garantir que le boulon fonctionnera de 
manière fiable. 
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.32 DIMENSIONS DES BOULONS 


(Toutes les mesures en millimètres) 
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DIMENSIONS DES BOULONS .380 


(Toutes les mesures en millimètres) 


-- — 13,.5n0m —— — — 


FIG.E 


BOLT HANDLE POSITION 1 + 20mm — 


209 
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1. BOUCLE D'ÉLINGUE 
2. TIGE DE GUIDAGE 

3. RESSORT MOTEUR 
4. BOULON 

5. POIGNÉE DE BOULON 


6. BUTÉE DE 

BOULON 7. 

ÉJECTEUR 8. RETENUE DE 
CANON 9. 

CANON 10. LOGEMENT DE 
MAGASIN 11. 

MAGASIN 12. BUTÉE DE 
MAGASIN 13. RESSORT DE 
PLAQUE DE BASE 14. 
FERMETURE À 


LISTE DES COMPOSANTS DU ne 1SSEONEON 


DESSIN SCHÉMATIQUE. | FERMETURE 16. RESSORT 


DE GAZ 17. GAZ 
18. PONT DE GÂCHETTE 19. GÂCHETTE 20. POIGNÉE 
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32/.380 Machine 
Pistol Mk || 


The following machine pistol design is 
similar to the .32/380 Machine Pistol, 
except for an alternative bolt and 
mainspring design and slightly different 
receiver dimensions. The firearm cannot 
be constructed entirely by hand but 
requires the use of a lathe to construct the 
bolt and recoil shield. However, the firearm 
is easier to build due to a simpler bolt 
design. The upper and lower receivers are 
constructed from the same 30 x 30mm 
tubing discussed earlier. The following 
plans are an alternative construction 


methodi:- 
UPPER RECEIVER 


The upper receiver is slightlÿ longer at 
11%" (298mm). The following drawings, 
(Upper receiver recess positions), illustrate 


the upper receiver recess dimensions. 


LOWER RECEIVER 


The lower receiver templates are used in 
the usual way and fhe recess positions 
marked. The lower receiver being 11 1/8" 
(283 mm) in length. When the receivers 
are femporarily clamped together (using 
the two hose clips we used earlier), the 
breech end of the upper receiver must 


overlap the end of the lower by 6mm. 


BOLT ASSEMBLY 


The bolt is a simple assembly consisting of 
a 7" long section of /" diameter high 
tensile bolt, and a series of six /" shaft 
lock collars. The 2" bolt section should 
have a tensile strength of 12.9 ideally. First, 
remove the bolts head and thread, Figure 
‘A’, and using a lathe, trim each end of the 
bol until it has an overall length of 4 3/8" 
(111mm), Figure ‘B'. The cartridge recess 
and ejector slot are now cut (so suit 
calibre) into one end of the bolt section. 
At the opposite end, a series of six V2" 
collars, (Figure ‘C') are fitted and retained 
with bearing adhesive or a similar product. 
The bolt handle is now screwed into the 
third collar from the rear of the bolt. The 
third collar remains moveable to allow the 
bolt handle to be adjusted as necessary to 


align with the bolt handle slot. 
RECOIL SHIELD 


The recoil shield is machined from a 
section cf round bar. As shown in the 
illustration, (Page 8), the shield has an 
overall length of 68mm. A simple piece of 
ordinary mild steel is perfecily adequate 
for this. The shield is secured in position 


With four 6mm diameter socket screws. 
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MAINSPRING 


The mainspring cannot be successfully 
coiled by hand due to the heavy gauge of 
wire required to make the spring. There 
are two options available. The first is to 
locate and purchase a spring of the 
correct dimensions, and the second is to 
have a spring speciqally made. Many 
spring manufacturers hold large stocks of 
ready made springs, and it may be 
possible to find a spring of the correct 
dimensions. However, the second option 
is by far the easiest. Having a spring made 
may sound like an expensive option but 
the cost is quite reasonable, especially if 
the spring is made by one of the smaller 
manufacturers, who may even coil the 
spring while you wait or for next day pick 
up. The main cost in having a spring coiled 
is in the setting up of the machine, rather 
than in the cost of the material used, It is 
usually possible to have a one metre 


length of spring coiled (out of which we 


can cut about six individual mainsprings) 
for about £15. This means that each spring 
costs less than £3 each, not bad for 
the  firearms fourth most important 
component! Rather than spending time 
looking for the correct spring ‘off the 
shelF", it is far easier just to supply the 
required spring dimensions to the 
manufacturer and have fhe spring 
specially made. It is quick, easy and 
relatively cheap. For the Mkil machine 
pistol we require a compression spring, 
25mm in diameter (OD) and coiled from 
15 gauge wire. The spring should be coiled 
from standard carbon steel wire. Once the 
length of spring has been acquired, it may 
be cut into 6" lengihs, this being the 
correct length for use in the Mkll machine 
pistol. Alternatively if you wish to spend a 
few pounds more, the manufacturer will 
automatically cut the spring into 8" lengths 
as it comes off the machine, saving you an 
extra job. Look under ‘springs' and ‘spring 


manufacturers' in ‘yellow pages’. 
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L'ensemble 
récepteur 


supérieur et inférieur 


(Mesures en millimètres) 


51 


Avec l'assemblage du récepteur 
supérieur et inférieur serré ensemble 
avec deux colliers de serrage, le 
récepteur supérieur doit chevaucher 
le récepteur inférieur de 6 mm, 
comme indiqué en 'A'. 

La fente pour la gâchette "B" est 
positionnée à 58 mm de l'extrémité 
arrière du récepteur et mesure 17 
mm de long. La fente pour le pontet, 
"C", est positionnée à 51 mm de 
l'avant du récepteur et mesure 3 
mm de long et 12,7 mm (1/2") de 


large. 


C. 


SE — + 


B. 


Colliers de serrage ----------- 
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l'aide de soudure à l'argent aux points ‘a''b''c' et 'd'. 


Le pontet, la poignée et les vis à tête creuse sont fixés en place à 
| La vis creuse 'd' permet de fixer le ressort de gâchette au récepteur. 


Machine Translated by Google 


Armes à feu artisanales opportunes 


MODÈLES 


Trigger 
(Steel plate) 


Trigger guard 
1/2 x 1/8” 
Flat bar 


Sear 
(Hexagonal key) 
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RECOIL SHIELD CONSTRUCTION 


The recoil shield is machined from a section of steel bar to the 
following dimensions. 


(Measurements in millimetres) 


Following machining the recoil shield should look like the one 
illustrated below. 
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BOLT ASSEMBLY 


| AAA 


CUT ù CUT 


The bolt section is cut to an overall length of 112mm. | 


Cut cartridge recess and 
ejector slot. 


Bolt Handle 


Fit six 2” collars and screw in bolt handle 
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Une publication d'armurier à domicile 


